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Abstract of WO 02090034 (A1) 

The invention relates to a central connector (25) or 
central guide housing for a bundle of tubes (23). in 
which various lines, for example, gas supply lines (7), 
cooling lines, mains lines and control lines are fixed to 
a housing and preferably collected in a protective 
sleeve (24). A further connector element (29), in 
particular a rapid connector, is arranged and 
emlxxJied on the housing of the central connector 
(25) or on the central guide housing, to which a guide 
tube (30) for a welding rod (13) may be connected. 
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Description WO02090034 



CENTRAL CONNECTION OR. CENTRAL MANAGEMENT HOUSING FOR AN HOSE PACKAGE 
ESPECIALLY FOR A WELDING ROBOT Ttie invention relates to a central connection for a hose pact, a 
cable assembly with at least one central terniinal, a robot system and a collection system for a robotic 
system as described in the preambles of claims 1, Described in 11.18 and 26. 

There are already known central connections for cable assemblies and cable assemblies with a central 
terminal, where all the lines, especially gas supply lines, cooling lines, power cables, control cables and a 
guide tube for a welding wire, are summarized in a protective sheath. These lines are on the housing of 
the central terminal is fixed and will be executed via connecting elements, so that the connecting 
elements of different components, such as a welding torch and a power source, wire feeder, a welding 
torch, etc., can be connected. 

Furthennore, robotic systems are known in which the welder orthe power source and / or the wire feeder 
are positioned directly on the robot so that it can be produced via a conventional cable assembly 
connected between the manipulator, in particular the welding torch and the welding machine or power 
source and / or the wire feed unit.The disadvantage here is that all components must be placed on the 
robot, so that a substantial effort is required and space is created, tends to restrict the mobility of the 
robot. 

There are also robotic systems are krwwn in which the welding unit or the power source is located 
remotely from the robot, is being secured for the weld wire feeder wire feeder with a wire coil on the 
robot.Here, the wire feed device is designed such that it leads through a promotion of the welding wire 
from the wire coit. The addition of other lines, especially gas supply tines, cooling lines, power cables, 
control cables, etc., from external positioned welding device is such that the hose assembly is fed into the 
range of wire feed unit and the lines are combined into a single cable assembly .The disadvantage here is 
that with such a robot system without large coils for the welding wire to the robot can be positioned and 
used. 

The invention has for its object to provide a central connection for a hose pack, a cable assembly with a 
central terminal, a robot system and a collection system for a robotic system in which the supply of the 
necessary lines will be upgraded to a welding torch. 

This task is solved by the invention that is arranged on the housing of the central terminal or central 
leadership on housing is spatially distant from the connecting element further connecting element, 
particularly a quick release, which is designed to connect a hose for guiding a welding wire. 

The advantage here is that the separate management of the welding wire guide tube on its own. the 
guide tube can move independently, and educate themselves always optima! radii for the welding wire 
feeding, so that the friction losses are reduced significantly. Another advantage is that by arranging a 
quick closure a very rapid exchange of the guide tube orthe wire core can be made without changing the 
entire line, so the hose assembly must be disconnected. This also ensures that the package contained in 
the tube media, remain as the shielding gas and cooling liquid, and thus received after the change of the 
wire core of the welding process can be restarted immediately. 

Thus, the downtime of such a plant is significantly reduced.A particular advantage lies in the fact that the 
wire core by the central terminal and the central leadership body, especially through the quick release, 
can be performed so that no additional disruption or impact points will be created and the wire core 
directly from a component, especially the welding machine or the wire feed device is kept in another 
component, such as the welding torch. Through such a central port orsuch a central management t)ody 
v/ill also ensure that the cable assembly and the guide tube can be connected with the welding wire 
positioned at two separate components, with the merger of the cable assembly and the guide tube is very 
easy and inexpensive.AnoUier advantage is that it will no longer be taken on the weight of the hose 
package of consideration, since a kinking of the hose package caused no interference with the welding 
wire feeding. Thus, the lines in the cable assembly can be much greater, so that the power losses are 
reduced or optimized in the hose package and the efficiency of the system is improved. 

Further advantageous measures are described in claims 2 to 17. The resulting benefits can be found in 
the description. 

Furthermore, the problem is solved with the invention such that the supply of cables in cable assembly or 
of ndi^ridual lines and the supply of welding wire, especially over a guide tube in the area of a welding 
torch completely or at least over a portion is separated and the separation and / or joining the pipes with 
the pipe and the guide tube of the welding wire connection or via a centralHousing is a central leadership. 

The advantage here is that it provides optimum vtrelding wire feeder to the manipulator or the welding 
torch is created, since the independent leadership of the welding wire through the guide tube of the 
remaining wires in the cable assembly, the guide tube can deform independently without any influence 
from other forces and therefore always optimal radii , ie setThat the weight of the hose package no 
influence exerted on the guide tube so that a disturbance of the welding wire feeding through to small 
radii, leading to increased friction losses will be prevented. Furthermore, it is achieved by such a robot 
system that the various connectors can be used, and by the central terminal and the central housing 
insurance at any time a separation and reunion of the welding wire and the cable assembly can be made. 
In such a system maintenance is greatly simplified and the maintenance time significantly shortened, 
because the wear and tear, such as the wire core without removing the cable assembly can be replaced. 
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Further advantageous measures and characteristics are described in claims 19 to 25.The resulting 
benefits can t>e found in the description. 

The object of the invention is also achieved by the fact that the robot Is placed a collection box where all 
the lines, particularly cable assemblies and / or guide tubes are connected. 

The advantage here is that by using a collection box for a concentration of ail lines in one area oron a 
point made so that there are in the movement of the robot eliminates annoying wires. Furthermore it is 
ensured that the cables or cable assemblies and / or guide tubes can be connected via plug-in systems 
and thus not as well known In the art, each cable assembly to the robot or the robot arm must be 
attached.Thus, a very rapid exchange of lines, for example for maintenance work perfomied, and the 
downtime of such a plant is significantly reduced. A particular advantage of using a collection box ties in 
the fact that in each of these lines, which are supplied via the supply tube, can be crossed very easily 
and can thus be performed subsequent to special connecting elements. This allows for the connection of 
the welding equipment and / or of wire feed unit and possibly other components standardized cable 
assemblies are used, whereas for the connection with the collection box of the robot manipulator, in 
particular the welding torch, a special coupling can be made.Another important advantage is that now the 
lines detached from the components can be supplied separately so that an optimal routing of cables 
inside the robot, for example, is possible. At the same time ensures that the individual feeding of these 
lines can now be done via a drag chain, which for a grouping of lines in a cable assembly Is not 
possible. Thus will be achieved, that the lines are fed Individually, and these are then passed into the 
collection box multiple hose lines to a package together. 

Further advantageous measures and characteristics are described In claims 27 to 33. The resulting 
benefits can be found in the description. 

The invention wilt be described in detail by embodiments. 

It shows a schematic representation of a welding machine or welding equipment; 2 is a schematic 
representation of a central port in side view. Figure 3 Is a front view of the central terminal in a simplified, 
schematic presentation development; 4 Is a diagrammatic representation of a cable assembly, in a 
simplified, schematic graphical presentation ; FIGS is another embodiment of a diagrammatic 
representation of the hose assembly In a simplified, schematic representation; 6 shows an exemplary 
example of a robot system in a simplified, schematic representation position; 7 shows a further 
embodiment of the robot system in a simplified, schematic graphical presentation; 8 is a different 
embodiment of the robot system in a simplified, schematic representation of shear; FIG9 is another 
embodiment of the robot system in a simplified, schematic representation of shear; 10 shows another 
embodiment of the robot system in a simptined, schematic representation of shear; 1 1 shows a further 
embodiment of the robot system in a simplified, schematic representation of shear. 

By way of introduction it should be noted that in the various described embodiments the same parts with 
the same reference numbers andsame component names are provided, with the revelations contained in 
the specification by analogy can be applied to the same parts with the same reference numbers or same 
component names. Also, the description in the position details, such as top, bottom, side, etc related to 
the currently described and shown, and are in a position change of meaning to a new 
position.Furthermore, can also represent individual features or feature combinations of the various 
embodiments shown and described as independent, innovative or inventive solutions. 

FIG 1 is a welding machine and a welding unit 1 for various welding processes, such as shown MIG / 
MAG welding and TIG welding electrodes or weMing methods.Of course it Is possible that the inventive 
solution to a power source and a welding power source can be used. 

The welding unit 1 comprises a welding power source 2 w^th a power unit 3, a control device 4 and the 
power unit 3 and the control device 4 associated switching element 5 The switching member 5 orThe 
control device 4 is connected to a control valve 6. which In a supply line 7 for a gas 8. In particular an 
Inert gas, such as C02, Helium or argon and the like, Is arranged between a gas reservoir 9 and a 
welding torch 10. 

In addition, the control device 4 can have a wire feed unit 11, which is common for MIG / MAG welding is 
to be controlled, and preferably 12 via a supply line oris fed through a wire core, a welding wire 13 from a 
supply reel 14 in the area of the welding torch 10. Of course it is possible that the wire feeder 11, as it Is 
known from the prior art, the welding machine 1. especially in the base housing, and is not integrated, as 
In Fig 1 shown, Is constructed as an accessory. 

The power required to build an arc 1 5 between the welding wire 13 and a workplace 16 is fed through a 
welding cable 17 from the power section 3 of the wekJing current source 2 to the welding torch 10 and the 
welding wire 1 3. the to be welded wort^plece 16 via a further welding line 18. also with the welding 
machine 1, In particular with the welding power source 2 is connected and can thus be built up over the 
arc 15, an electrical circuit. 

For cooling of the welding torch 10, via a cooling circuit 19 of the welding torch 10 with interposition of a 
flow control 20 with a liquid container, particularly a water reservoir 21 , connected to. which at the start of 
the welding torch 10 of the cooling ciniutt 19, particularly one for the water tank 21 an^nged Ik^utd used 
liquid pump Is started and thus a cooling of the welding torch 10 andthe welding wire 1 3 can be effected, 

for example via heat pipes. 

The welding unit 1 also has an Ein-und/oder output device 22, through which the various welding 
parameters and operating modes of the welding unit 1 can be set or software programs. Here are beyond 
the From input device 22 set welding parameters passed to the control device 4 and are controlled by 
this then the Individual components of welding equipment and welding of the device 1 . 

Is also connected in the illustrated embodiment, the wekling torch 10 via a cable assembly 23 with the 
welding unit 1 or the welding system.The hose assembly 23, the individual lines from the welding unit 1 to 
the welding torch 10, preferably arranged in a protective sheath 24 and summarized. The hose assembly 
23 is a central connection 25 and connected via a central management Ixxly with the welding torch 10, 
while the other leads are connected In the hose assembly 23 with the individual contacts of the welding 
device 1 via connection sockets or connectors.To relieve tension on the cable assembly 23 is assured, 
the cable assembly 23 is connected via a sUain relief 26 having a housing 27. In particular the basic 
housing of the welding unit 1. 

At the central terminal 25 Is a summary of the hose assembly 23 supplied cables or Individually fed lines 
and the central port 25, while the central management IxxJy are combined via the hose assembly 23 
supplied cables or individually fed lines and then the lines on the opposite side . escape 

Furthermore, on a housing 28 of the central terminal 25 andat the central leadership body, such as better 
shown in Figures 2 to 5. a connecting element 29. particularty a quick, arranged and performed, at which 
a guide tube 30 is connectable to the welding wire 1 3. This ensures that the wire feeder to the welding 
torch 10 is preferably independent of the remaining lines in the cable assembly 23 and the protective 
sheath 24 Is. ie, that the support wire in parallel orlndependently of the remaining lines and these will be 
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summarized on the central temtnal 25 and the central leadership txxly again. The connecting element 29 
is arranged outside the protective casing 24 so that the guide tube 30 extends also connectable outside 
the protective cloak 24th Of course it is possible that only one side of the cable assembly 23, as shovi^n, 
or on both sides of the cable assembly 23. a central port 25 ora central management body with a 
separate connection element 29 can be arranged, as shown In Figure 4. and the guide tube 30 only at a 
central terminal 25 and a central management body be connected, and then the tube package 23 and the 
guide tube 30 at two different components , especially on a welding machine 1 and a wire feed device 11 
is connected, as shown in Figure 5.lt is of course also possible that the guide tube 30 and the hose 
assembly 23 may have a different length. The hose assembly 23 is used not only to connect a welding 
unit 1 with a welding torch 10, but can preferably be used in the field of welding technology for other 
connections between two components or hosepacks 23rd 

FIGS2-5 is a simplified, enlarged view of the central terminal 25 and the central guide housing shown. It 
is dear that the central terminal 25 and the central leadership t>ody on the opposite side of the 
connecting element 29 with any components, such as the welding torch 10, as indicated by dashed lines 
in Figure 2, or the weWing unit 1 or the power source 2 collection box or a 31 -see FIG5-feed or a hose or 
another package, etc. can be connected via connecting elements 32 for all lines is supplied. These 
fasteners 32 are integrated with the central port 25 in the housing 28, while the central leadership body 
that connection elements 32 per- appropriate because at the exiting lines, so that for example are a direct 
coupling of the lines with other lines can be performed separately. ieThat are the central leadership body, 
the lines of the hose assembly 23 or separately supplied cable and the connector element carried out 29 
through the housing 28 of the central leadership body and the connection elements 32 for connecting to a 
component at the end of the wires preferably arranged outside the housing 28 are. 

At the central terminal 25 andat the central leadership body while the individual different lines, such as 
the gas supply lines 7, cooling conduits 33, weld line 17 and any control cables 34, attached to the 
housing 28 of the central terminal 25 and the central leadership body. ie. that the cables in the protective 
sheath 24 or The individual wires are supplied with the housing 28 in such a manner that they form a 
single unit and thus a solid connection.The lines of hose pack 23 and the connecting element 29 directly 
through the housing 28 of the central terminal 25 and the central guide body to the positioned on the 
opposite side fasteners 32 are out, so when you connect the central terminal 25 supply with any 
component of a complete Ver the component or a component of the supply of gas, -Cooling fluid 
reliiability. power, control signals elcpossible. Is to be executed while the central leadership body, the 
lines are then clamped together and individually with the component. With such a solution is reached that 
only one connection point at the central terminal 25 and the central leadership body for the attachment of 
the housing 28 is created, since the cable through the housing 28 to be guided to the connection 
elements 32. 

Of course it is also possible that the lines of hose pack 23, so the cables in the protective casing 24, via 
further connecting elements which are arranged now also on the side of the connecting element 29, the 
housing 28 can be connected, and thus a further releasable joint is created.The other connectors, the 
connecting element 29 are connected via internal interconnections with the fasteners 32 on the opposite 
side for the different, connectable components, so that in turn achieves Implementation of the supplied 
cables from one side of the housing 28 to the opposite side. This is achieved, as shown in Figure 2, that 
the hose assembly 23 and the guide tube 30 with the central terminal 25 andthe central guide body can 
be releasably coupled and can be connected simultaneously on the opposite side again, any component 
that has an appropriate corresponding terminal to the central terminal 25 and the central leadership body. 
Of course it is also possible that can be connected on the opposite side of the connection element 29 in 
turn a hose pad^ 23rd 

The essential feature of the invention the central terminal 25 or the central leadership body, the 
connection element 29 is on the housing 28 of the central terminal 25 and is disposed at the central 
leadership l)Ody and running, that is a straight passage from the connecting element 29 to the associated 
connecting element 32 for the attachable component is formed, while the other lines in the housing 28 of 
the central terminal 25 andthe central leadership body will be diverted accordingly, ie. that guided by the 
connecting element 29 welding wire 13 no distractions or only minor distractions in the central terminal 25 
and the central leadership body, particularly in the housing 28, must perform, so that the friction losses or 
friction points Sun be kept as low as possible, while the remaining lines will be diverted via the housing 
28. It is also possible that the connecting element 29 andthe corresponding connecting element 32 can 
be arranged eccentrically. 

The guide tube 30 has one end in the corresponding connection element 35 for connecting elements 29 
of the central terminal 25. enabling easy and rapid coupling of the guide tube 30 is guided to the welding 
wire 13 is made possible. The guide tube 30 and the connecting elements 29.35 and the associated 
connecting element 32 are preferably configured such that a feasible within the guide tube 30 retracted 
wire core 36 for the welding wire 13 through the elements, so by connecting elements 29.35 and the 
connecting element 32, so that a component of, for example, from the wire feeder 1 1 or the welding unit 
1. the wire core 36 directly through the central port 25 orthe central leadership body in a coupled 
component, In particular the welding torch 10, may be Introduced. 

This ensures that in the conduct of the wire core 36 that need not be interrupted and therefore no 
additional impact points are formed. 

A particular advantage is that the separate management of the welding wire 13 to the hose assembly 23 
at a welding wire change, especially on a different diameter, not the entire hose assembly 23 changed or 
removed must, but only the guide tube 30 and possibly the fact arranged wire core 36 can be replaced. It 
is possible that the connecting element 35 on the new guide tube 30 Is particularly adapted to the 
disposed therein wire core 36 or the wire diameter, and this is again designed to correspond to the 
connecting element 29 of the central terminal 25 and the central leadership body.Thus is achieved In 
addition, that is formed in the connecting elements and 29.35 of the connecting element 32, a guide for 
the weWing wire 13, so that may occur in this area, for example, an alignment of the welding wire 13. 

By using a quick release mechanism for connecting the elements can be canied out 29.35 of the change 
in the shortest possible time and without difficulties, so that the downtime of the plant significantly 

reduced. 

Another advantage lies in the fact that the guide tube can be formed 30 such that this can deform without 
major force only to an acceptable radius, so that an optimum wire feed is achieved with reduced friction 
losses, as seen for example in Figure 6 is. IeThat the guide hose 30 is formed for example with such a 
thrckness, or fonned by a suitable material, is that an appropriate rigidity is present, so that during 
movement of the welding torch 10. the guide tube 30 Is deformed only in the range of allowed radii. 

As in Fig6 shows, the hose assembly 23 from its own weight in the range of the welding torch 10 is 
deformed such that only a very small radius is fonned, ie. that the connecting area of the cable assembly 
23 with the central terminal 25 andthe central leadership of this case threatens to snap off, so that in the 
known from the prior art hose pacts, in which the wire feeding is integrated, they have only allowed a 
certain weight in order to avoid kinking of the hose package. Form from the movement of the welding 
torch 10 to low radii, so would the friction losses for the welding wire feeding increased significantly and it 
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can impede the such as by slipping drive wheels to come. 

However, if the welding wire 13 is supplied Independently of the hose assembly 23 so only affects the 
weight of the guide tube 30 and are formed from the basis of very low weight of the guide tube 30 much 
larger radii, so that the frictional losses during transport of the welding wire 13 to the welding torch 10 is 
very strong be reduced. Thus, it is now possible that the lines in the cable assembly 23 may be sized 
larger, since no more on the weight of the cable assembly 23. especially on the bending of the cable 
assembly 23. must be respected.Can thus for example it is possible that the weld line 17, a very large 
cross section and thus lower losses, especially heat losses incurred, reducing the performance of the 
cooling circuit of such a welding machine 1 can be greatly reduced and a gas cooling or air cooling can 
be used and at the same time very long cable assembly are feasible 23rdThus, the overall efTiciency of 
such systems is significantly increased and the length of the system is improved significantly. 

May. of course it is also possible that the guide tube can be 30 directly formed to promote the welding 
wire 1 3 so that the wire core can account for 36, ie. that the guide tube 30 has such an inner diameter 
that the welding wire 1 3 directly run in the guide tube 30 or .is guided by the guide tul>e 30th It is also 
possible that the guide tube 30 and possibly the wire core 36 disposed therein are transparent, so that a 
visual inspection made of vinre feeding of a person or an electronic system from the outside. It is also 
possible that by Coloured wire core 36 for the different diameters of the Be earned out 13 from outside a 
check is if the con^ct welding rod is inserted 13 or welding wire which is used 13 straight. 

Furthennore, it is possible that additional lines, such as the cooling lines 33 and 28 of the housing from 
the central terminal 25 and the central guide body can be executed, as is shown by dashed lines in 
Figure 5. 

FIGS6-1 1 various embodiments of a particularly advantageous application of the central terminal 25 and 
the central leadership, housing and the cable assembly are shown 23 at a robotic system 37, are being 
used for the same units and elements of the previously described embodiments, the same reference 
characters. To the detailed description of the units or elements is therefore omitted. 

In various robotic systems 37 can be seen that various combinations of known from the prior art 
connection systems 38 with the novel central terminal 25 or the central leadership, housing and the cable 
assembly 23 and the quick release, so the connection elements 29 and 35. are possible.Basically. this 
will be noted that the supply of cables in the cable assembly 23 or the individual lines and the supply of 
welding wire 13. particularly over the guide tube 30 in the area of the welding torch is 10 is separated 
completely or at least over a portion where the separation and / or joining of the pipes with the pipe and 
the guide tube 30 of the welding wire 13 via the central port 25 orHousing is the central leadership. Thus 
it is ensured that the welding wire feeding can be made at least partially independent, and thus any 
significant improvement, since the friction losses can be reduced through optimal feeding over large radii. 

Furthermore, It is apparent from the embodiment that is used in such a robot system 37 is a collection 
box 31 stThe collection box 31 has the task of each of the components, especially the welding device 1 
and / or the wire feeder 1 1 NEN. etc.. fed lines on a point or in a particular area to UNITED, ie, on the 
one hand leads to the collection box 31 and other hand, from the collection box 31 to at least one 
additional component, in particular to the welding torch 10, to be performed, and the collection box 31 as 
a so-called central link is located. 

It is possible that in the collection box 31. additional components such as drive devices for the welding 
wire 13, Communication controllers, Regulators, etc.. can be arranged. 

The advantage of a collection box 31 lies in the fact that in this simple aossing or merging of different 
lines can be made orthat different plug systems on one or more specific connector systems, especially 
for the central port 25 or the central management body and / or the quick release, can be changed. Since 
the size of the collection box 31 can be executed very low, it is also easily possible to mount these on a 
robot 39 without causing any significant advantage in terms of movement of the robot's 39thThus. the 
much larger and heavier components, such as the welding machine 1 and the wire feed device 1 1 , 
distances from the robot 39 are an-anged, with the cables or the cable assembly 23 and the guide hose 
30 to the collection box will be out 31 st From the collection box 31 can then be connected to a tool 40 of 
the robot 39, in particular the welding torch 10 via a second cable assembly 23 and / or another guide 
hose 30th 

Furthermore, it is possible that the collection box 31 is a split or division of the input lines possible on 
multiple connectivity systems, ie. for example, that all required cables are fed only once and then for 
example on all sides or on one side of the collection box 31 more identical and / or different plug systems 
are arranged, which are connected with the supplied cables of a plug-in system.Thus is achieved that a 
continuation of the lines on either side is possible or that can be powered from the collection box 31 more 
components, in particular, several welding torch 10, as exemplified in Fig 

10 is shown. It Is only necessary that is supplied with a connecting several components to the collection 
box 31 for each component has its own welding wire 13. while the rest of the media orLines, such as the 
gas 8. the cooling fluid, the weld line 17, etc., must be fed only once and a disaggregation in the 
collection box 31 is made. Of course it is possible that is supplied separately for independent welding 
processes the weld line 17, which end may be in the hose assembly 23 of welding device integrates a 
number of welding lines 17 so made that a separate regulation or control can. In such an embodiment, the 
collection box 31. it is possible that, for example, the supplied cross-section of the wires in the cat>ie 
assembly 23 is different from the outgoing cross-sections of the cable assembly 23rd 

As seen in Figure 6, the collection box 31 is mounted on the robot 39th The other components, such as 
the weWing machine 1 and the wire feeder 1 1 are placed here by the robot 39 away.Here. the welding 
unit 1 via a standard cable assembly 23 via standardized Connection Systems 38 associated with the 
collection box 31 st For the welding wire feeder connected to the wire feeder 1 1 via a guide tube is 30 
with corresponding quick release, in particular the connecting elements 29 and 35. also with the 
collection box 31st Thus, for a welding process alt the required lines andMedia at the collection box 31 Is 
connected, so that in the collection box 31 can now be changed according to these lines or diverted. In 
this embodiment only a one-to-one implementation of the collection box 31 is necessary because on the 
opposite side again, the same connector systems are used. 

From the collection box 31 is then the tool 40. in particular the welding torch 10 connected to a hose 
assembly 23 and a guide tube 30th So that the pipe systems can be brought together again, is arranged 
on the welding torch 10 of the central terminal 25 and the central leadership body. Thus is achieved in 
such a robot system 39, the wire guide can be done Independently of the hose assembly 23 via the guide 
tubes 30thln the area of the welding torch 10 via the central port 25 and the central leadership fciody, the 
hose assembly 23 and the guide hose brought together 30 again, whereby the guide tube 30 may be a 
movemerU of the robot 39 and the tool 40 to move freely. 

7 shows a similar robot system 39 is shown, whereas here the guide hose 30 from the wire feeder 1 1 
directly to the welding torch 10 and the central terminal 25 andled to the housing is central guide, while 
the hose assembly 23 Is from the welding unit 1 and the welding torch 10 led to the collection box 31 st Of 
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course it is possible that the cable assembly 23 is guided directly to the welding torch 10. 

8 shows a robot system 39 is shown, in which the welding torch 10 is in turn connected to the central 
temiinal 25 or the central leadership body. Furthermore, it is now a central port 25 or anotheranother key 
leadership body of the collection box 31 is arranged so that the welding torch 10 and parallel to the hose 

^) ^, assembly 23 and the guide tube 30 is fed to the welding wire feeding and care. 

The collection box 31 is further connected via a well-known from the prior art cable assembly 23 with the 
welding unit 1, which is now the welding wire 13 and the supply drum 14 arranged for the welding wire 13 
in the welding unit 1.The feeding of the welding wire 13 to the collection box 31 is carried out in the hose 
assembly 23. while the collection box is of 31 to the welding torch 10 has a separate leadership realizes. 

9 shows another example of a robot system 39 is shown in which all lines are now separated out for 
collection box 31 st leThat all cables are routed from the welding device 1 and / or the wire feed device 1 1 
and possibly other components such as hoses 30 via guide with quick connections to the collection box 
31st In the collection box 31 then the individual lines or guide tubes 30 to a connection system 38 are 
summarized. From this connector system 38 then the welding torch 10. which is also constructed with 
such a connection system 38 is connected to the cable assembly 23rdOf course it is possible that here 
also the central terminal 25 and the central leadership of the housing can be separate hose package 23 
and the guide tube 30 used for the welding wire 1 3. 

Furthermore, in Figure 10. a robot system 39 shown, is where the tool 40 by two welding torch 10. ie a 
so-called double-wire system 41 is fomied. Here, the welding torch 10 in turn to the central terminal 25 
andhose connected to the central leadership, are connected to the collection box 31 while the supply 
tube 23 and the guide tubes 30 separately. In the illustrated embodiment, each time the welding torch 10 
is assigned a separate wire feed unit 1 1 , whereby the welding wire 13 through a guide tube is fed to each 
30lh The remaining lines are now run by only one welding machine 1 via a hose pack 23 to the collection 
box 31stln this case, the cable assembly 23. two welding lines 17-dargestel!tauf not to be divided into the 
collection box 31 on both connector systems 38, so that separate control of welding processes are 
performed at both welding torch 10. The rest of the media, such as the shielding gas, the cooling fluid 
and possibly control lines obligations are performed only once in the collection box 31 and in this so 
divided that each welding torch 10 is supplied with the required amount.Of course it is possible that each 
time the welding torch 10 can be assigned to an independent system. 

By feeding the individual lines, it is possible that this can very easily be relocated. The lines may for 
example be located inside the robot's 39th Addition is achieved by the individual feeder lines that are 
integrated into a tow chain, so that the robot can be moved 39thThis is possible for example with a cable 
assembly 23 does not, there is limited by the grouping of lines into a strand, the mobility strongly. 

Another robotic system 39 is shown in Figure 11, in which the tool 40 is formed by a so-called laser- 
hybrid welding head 42. To this end, the connection of the welding torch 10 is done with the welding unit 

I on one of the systems described above or any other combination. The addition to the tool 40 mounted 
laser 43 is passed via a feed line 44 to the collection box 31 and connected on 44 of these then another 
lead with a laser device 45th Of course it is possible that the laser device 45 can be integrated into the 
welding unit 1 . so that the supply made 44 for the laser 43 via the cable assembly 23 can be made and 
for example, a split in the collection box 31st 

In various illustrated embodiments, it is of course possible that the tool can be formed for example by a 
TIG / TIG torch or plasma torch can or a cold wire TIG process is used. Furthermore, it should be noted 
that the wire core 36 for the welding wire 1 3 and / or the guide tube 30 can be passed through the 
collection box 31 . ie. that the wire core 36 (see Figure 2) the guide tube 30 need not be interrupted. The 
storage dmm 14 of the welding wire 1 3 from the robot 39 and the collection box 31 is arranged distant. 

It is also possible, due to the arrangement of the collection box 31, as different from the examples of 6 to 

I I can be seen, to integrate them into the data communication between the individual components. One 
such example is shown in Fig6 plotted with dashed lines. Here, the collection box 31 are used as so- 
called relay station or in the collection box 31 can also be appropriate sensors or 

Assemblies are arranged. It has proved advantageous to incorporate in a long time to guide hose 30 from 
the wire feeder 1 1 and the welding unit 1, an additional driving mechanism for the promotion of the 
welding wire 13, iedrawn, in addition to a drive device 46 into the wire feed device 11. such as broken 
lines, and a possible further drive device in the vtrelding torch 10 Is not shown, a further drive-devlce-not 
shown-in the collection box to place 31 st 

To integrate the collection box 31 into a data transfer is in the collection box 31 , a control device 47 and / 
or a controller and / or an evaluation logic an-anged.For data exchange between the individual 
components together, it is now even more necessary that a corresponding line connection is made. It is 
possible that integrated into the tube packages 23 corresponding lines and control lines. Preferably, the 
data exchange between the various components via a serial data bus or field bus is implemented, as 
disclosed in WO 99/35219 A1 "tax advantage direction for a <RTI ID=17.3> Welder "known is. 

For the line connection is used in the illustrated embodiment, the welding line 17, as in Figure 6 
registered schematically, ie, that the data is, for example via a contact point 48 in the welding unit 1 is 
modulated by the control device 4 to the welding line, so that then by each connected component, this 
data can be removed.One can therefore say that the weld line 1 7 acts as a volume. Through the use of 
the we Wing line 17 Is reached, that a connection from the welding unit 1 to the welding torch 10 is 
present and thus no additional lines are needed more. By arranging a so-called external data bus, it is 
also possible that the various external components corresponding sensors or other electronic devices, 
such as a drive device for the welding wire 13. which can also be arranged in the welding torch 10 can be 
used and it differs from the control device 4 of the welding unit 1 over the weld line 17 can be 
controIled,For this it is only necessary that the components, especially in the welding torch 10, a 
conesponding evaluation togic and / or control devkre Is an-anged not shown. 

The advantage of the serial data bus lies in the fad that only a small number of lines, especially the 
welding line 17, is necessary to transfer a variety of control commands and / or data. The control 
orControl of external components and the processing of data from the external components can be made 
directly by the control device 4 of the welding unit 1 or external control devices or additional controllers so 
that they can be integrated into the welding process. 

Thus, a data exchange with a control device 49 of the robot can be done 39, it is necessary that the 
control devk:e 49 of the robot 39 with the internal or external serial data bus of the welding unit 1 is 
connected. This is preferably performed such that a data line 50 to the collection box of 31 -Rudder 
systems device 49 of the robot is run 39, so no additional cables from the welding machine must be 
ananged for 39 more robots. Especially when traveling robots 39, this connection has proved particulariy 
advantageous because the collection box 31 already mounted on the robot 31 and thus the data line 50 
can be moved very easily. 

Can now link these data by the evaluation orto the control device 47 of the collection box 31 through a 
corresponding contact point 51 , the data recorded and then 50 over the data line are transmitted to the 
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robot 39th Of course it is also possible that will be sent from the controller 49 of the robot 39 
corresponding data, and these data are from ttie evahjation logic or the control unit is fed 47 into the 
collection t>ox 31 through the contact point 51 in the serial data bus. 

Of course it is also possible that is used for data transfer such as a light guide, said light conductor is 
integrated in the hose packages 23rd The use of an optical fiber has the advantage that it is very 
susceptible to interference and thus a very secure data transmission can be guaranteed. Thus it is 
possible for example that is in the collection box 31 , a conversion of light signals into electrical signals, 
and subsequently be fonvarded to the robot 39 and / or the welding torch 10. A detailed description of the 
data exchange between the individual components and the control devices 4,47,49 and the possible 
further controls will not be discussed in more detail, such as serial from the prior art, in particular from 
WO 99/36219 the aforementioned A1 known and need to be adjusted only on such a system. 

It is also possible that the guide tube 30 is only partially separated from the packet Schlauchpa 23 runs 
and then will continue in the cable assembly 23rdThe arrangement of the collection box 31 -will also 
ensure that the cable length can be standardized by the collection box 31 to the welding torch 10 can be 
fonned while on the opposite side of the line lengths as desired or standardized. This is possible insofar 
as the collection box 31 can be standardized according to the cable length to the different robots 39 with 
the right distance from the welding torch 10 is mounted. 

For form's sake is finally pointed out that sometimes a better understanding of the structure of ttie 
welding unit 1, it and Its components to scale and / or enlarged and / or reduced in size. 

The independent inventive solutions problem underlying the description can be found. 

Above all, the individual in Figures ; Form 6,7,8.9,10,1 1 can form the subject matter of Independent 
inventive solutions. 2,3,4,5. In this regard, novel tasks and solutions can be found in the detailed 
descriptions of these figures. 

REFERENCE NUMBERS 

1 Welding machine 

2 welding power source 

3 pertormance part 

4 control device 
Switching element 5 

6 Control Valve 

7 Supply Management 

9 gas reservoir 10 welding torch 1 1 wire feed unit 12 supply line 13 welding wire 14 supply drum 1 5 arc 
16 workplace 17 weld line 18 welding cable 19 cooling loop 20 flow monitors 21 water tank 22 Ein- 
und/oder output device 23 hoses 24 Protective jacket 25 central temninal 26 strain relief means 27 
housing 28 housing 29 connection element 30 guide tube 31 collection box 32 connecting element 33 
cooling control line 34 line 35Connecting element 36 wire core 37 robot system 38 connecting system 39 
robot 40 Tool 41 double wire system 42, laser hybrid welding head 43 Laser 44 supply line 45 laser unit 
46 drive device 47 control device 48 contact point 49 control device 50 data line 51, contact point 
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CLAIMS 1 Central connection with a housing or a central management txxJy with at least one of the 
housing and the guide housing fixed connecting element for a cable assembly with different lines, such 
as gas supply lines, cooling lines, power cables, control cables, which are combined preferably in a 
protective sheath, wherein the housing (28) of the central port (25) andleadership at the central housing 
is spatially distant from the connecting element further connection element (29), in particular, a quick 
release, is arranged, which is designed for connection of a guide tube (30) for a welding wire (13). 

2nd Central connection or a central management body of claim 1, wherein the other with the connecting 
element (29) connected to the guide hose (30) (24) outside the protective cloak runs. 

3rd Central connection orcentral leadership body according to claim 1 or 2, wherein on the opposite side 
of the connecting element {29), a welding torch (10) or a welding device (1 ) or a welding power source 
(2) or a collection box (31 ). etc. at the central port ( 25) or at the central leadership body of connecting 
elements (32) is connectable. 

4th Central connection orcentral leadership body for one or more of the preceding claims, characterized 
in that the lines in the cable assembly (23) and the connecting element (29) directly through the housing 
(28) to have led to the connecting elements (32). 

5th Central connection orcentral leadership body for one or more of the preceding claims, characterized 
in that the lines (32) via further connecting elements on the housing (28) can be connected, and the other 
connecting elements (32) and the connecting element (29) via internal interconnections with the 
connecting elements (32 ) connected to the different components are connectable. 

6th Central connection orcentral leadership body for one or more of the preceding tines, wherein the 
connecting element (29) so the housing (28) of the central port (25) and the centra! guide body is 
arranged such that a straight passage from the connecting element (29) to the associated connection 
element (32) connectable components for trains. 

7th Central connection orcentral leadership body for one or more of the preceding claims, characterized 
in that the guide tube (30) and the connecting element (29) and the corresponding connecting element 
(32) are designed such that in the guide tube (30) collected wire core (36) for the welding wire (13) is 
feasible. 

8th Central connection orcentral leadership body for one or more of the preceding claims, characterized 
in that the guide tube (30) directly to promote the welding wire (13) is formed. 

9th Central connection or a central management body by one or more of the preceding claims, 
characterized in that the guide tube (30) and the cable assembly (23) have different lengths. 

10th Central connection orcentral leadership body for one or more of the preceding claims, characterized 
in that the lines of the hose assembly (23) and the connecting element (29) through the housing (28) of 
the central port (25) and the central governing body are carried out and the connection elements (32 ) at 
the end of the wires preferably outside of the housing (28) are arranged. 

1 1th Cable assembly with at least one central connection ora central management body, in which 
different lines, such as gas supply lines, cooling lines, power cables, control cables, preferably combined 
in a protective sheath, and are fixed to a housing of the central temiinal and the central guide housing, 
wherein the housing (28) the centra! port (25) andleadership at the centra! housing, a further connection 
element (29), in particular, a quick release, is arranged on which a guide tube (30) for the welding wire 
(13) is connected. 

12th Cable assembly according to claim 11, wherein is arranged on one or boMh sides of the hose 
package (23) is a central connection (25) and a central management Ixxly. 

13thCable assembly according to claim 11 or 12. wherein the cables of the cable assembly (23) relative 
to the guide lube (30) for the welding wire (13) have a different length. 

14thCable assembly according to any one of claims 1 1 to 13, wherein the cables of the cable assembly 
(23) to a component. In particular to a welding device (1) or a welding power source (2) are connectable, 
while the guide tube (30) for the welding wire (13) to another component. In particular to a wire feeder 
(11) is connected. 

l5thCable assembly for one or more of claims 1 1 to 14. wherein the connecting element of the guide 
tube (30) or the wire core (36) into the guide tube (30), the central port (25) and the central leadership 
body independent of the connection element for the Cable assembly (23) is designed to be detachable. 

lethCable assembly according to any one of claims 11 to 15, characterized in that disposed in the hose 
package (23), a light guide for serial data transmission. 

17th Cable assembly for one or more of claims 1 1 to 16, wherein the cables of the cable assembly (23) 
and the connecting element (29) through the housing (28) of the central port (25) andlhe central 
leadership body are earned out and the connection elements (32) to connect to a component at the end 
of the wires preferably outside of the housing (28) are arranged. 
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18th Robot system in which a robot mounted on a tool, in particular a welding torch, via lines or a torch 
with a welding machine era power source and / or a wire feed device is connected, characterized in that 
the supply of cables in the cable assembly (23) or of individual lines and the supply of welding wire (13), 
namely through a guide tube (30), in the area of a welding torch ( 10) completely or at least over a portion 
is separated and the separation and / or joining of the pipes wiUi the pipe orthe guide tube (30) of the 
welding wire (13) via a central connection (25) and housing is a central leadership. 

19th Robot system according to claim 18, wherein said package Is disposed on the tube (23) is a central 
connection (25) and a central guide housing according to claims 1 to 17 and the welding torch (10) 
preferably with the central connection (25) andconnected to the central leadership body, wherein a guide 
tube (30) for the welding wire (13) independently of the hose assembly (23). in which further leads to the 
welding torch (23) on a protective coat (24) are summarized, together with the central port (25) and the 
central guide housing. 

20thRobot system according to claim 18 or 19. characterized in that at the opposite end of the tool (40) 
the lines in the mantle (24) of the hose package (23) to a component, in particular to a welding machine 
(1 ) or a welding power source (2). are connectable. while the guide tube (30) for the welding wire (13) to 
a more distant component, in particular to a wire feeder (1 1 ) is connected. 

21stRot>ot system according to one or more of claims 18 to 20. wherein the hose assembly (23) and the 
guide tube (30) to a coiiection box (31 ) preferably via a central connection (25) and a central guide 
housing are connectable. 

22ndRobot system according to any one of claims 18 to 21. characterized in that lead from the collection 
box (31) individual independent cables or a cable assembly (23) and / or a guide tube (30) to one or more 
components. 

23rd Robot system according to one or more of the claims 18 to 22, because the collection box (31) on 
the robot (39) is mounted and the other Compo- th are the robots (39) distances. 

24thRobot system according to one or more of claims 18 to 23, characterized in that a data exchange 
between the individual components, especially between the robot (39), the welding device (1 ), the 
welding torch (19) and possibly the collection box (31 ) via a serial data bus. 

25th Robot system according to one or more of claims 18 to 24. characterized in that the welding line 
(17) as a medium for the serial data bus functions. 

26th Collection system for a robot system, wherein the robot (39) a collection box (31 ) Is an-anged on the 
all the lines, in particular cable assemblies (23) and / or guide tubes (30) are connected. 

27th Collection system according to claim 25. wherein in the collection box (31 ) an evaluation logic and / 
or a control device (47) is arranged. 

28thCoilection system according to claim 25 or 26. vi^erein in the collection box (31) a drive device for 
the welding wire (1 3) is arranged for welding wire feeding. 

29th Collection system according to any one of claims 26 to 28. wherein the collection box (31) on a 
robot (39) is mounted. 

30thCollectlon system according to any one of claims 26 to 29. wherein the collection box (31), a control 
device (49) of the robot (39) is connectable. 

31stCoHection system according to any one of claims 26 to 30, wherein the collection box (31) for a serial 
data exchange with other components, such as a control device (4) for the welding device (1 ) and / or the 
robot (39) and / or a welding torch (10), is formed. 

32nd Collection system for one or more of claims 26 to wherein the wire core (36) for the welding wire 

(1 3) and / or the guide tube (30) through the collection box (31 ) feasible. 

33rd Collection system according to any one of claims 26 to 32, characterized in that the supply drum 

(14) of the welding wire (13) by the robot (39) and the collection box (31) is aranged distant. 
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O lines, for example, gas supply lines (7), cooling lines, mains lines and control lines are fixed Co a housing and preferably collected in 

Oa protective sleeve (24). A further connector element (29), in particular a r^d connector, is arranged and embodied on the housing 
of the centra] connector (25) or on the central guide housing, to which a guide tube (30) for a welding rod (13) may be connected. 
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(57) Zusammeofassung: Die Erfindung beschreibt einen Zentralanschluss (25) bzw.ein zentrales Fuhrungsgehause ftir ein 
Schlauchpaket (23). an dem unterschiedliche Leitungen, wie beispielswese Gas-Veisor-gungsleitungen (7). KUhlleitungen, 
Stromversorgungsleitungen, Steuerleitungen, an einem GehSuse fixieit sind und diese bevoizugt in einem Schutzmantel (24) 
zusammengefasst sind, Am Gchauses des Zentralanschlusses (25) bzw. am zentralem FUhrungsgehMuse ist ein weiteres 
Anschlusselement (29), insbesondere ein Schne]]veisch]uss, angeordnet und ausgefUhrt, and den ein Fuhningsschlauch (30) fur 
einen Schweissdraht (13) anscMiessbar ist. 
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ZENTRALANSCHLUSS BZW. ZENTRALES FOKRUNGSGEHAUSE FCR EXN SCHLAUCHPAKET 
INSBESONDERE FUR EINEN SCHWEISSROBOTER 

Die Erfindung betrifft einen ZentralanschluB fur ein Schlauchpakt, ein Schlauchpaket mit zu- 
mindest einem ZentralanschluJJ, ein Robotersystem und ein Sammelsystem fur ein Robotersy- 
stem, wie in den Oberbegriffen der Anspriiche 1,11,18 und 26 beschrieben. 



Es sind bereits Zentralanschlusse fiir Schlauchpakete sowie Schlauchpakete mit einem Zen- 
tralanschluB bekannt, bei denen samtliche Leitungen, insbesondere Gasversorgungsleitungen, 
Kiihlleitungen, Stromversorgungsleitungen, Steuerleitungen und ein Fiihrungsschlauch fQr 
10 einen SchweiBdraht, in einem Schutzmantel zusammengefaBt werden. Diese Leitungen sind 
. dabei am Gehause des Zentralanschlusses fixiert und werden uber Verbindungselemente aus- 
gefiihrt, so daB iiber die Verbindungselemente unterschiedliche Komponenten, wie beispiels- 
weise ein SchweiBbrenner bzw. eine Stromquelle, ein Drahtvorschubgerat, ein Schweifibren- 
ner usw., angeschlossen werden kOnnen. 

15 

Weiters sind Robotersysteme bekannt, bei denen das SchweiBgerat bzw. die Stromquelle und/ 
Oder das Drahtvorschubgerat direkt am Roboter positioniert sind, so daB iiber ein iibliches 
Schlauchpaket eine Verbindung zwischen dem Manipulator, insbesondere dem SchweiBbren- 
ner, und dem SchweiBgerat bzw. der Stromquelle und/oder dem Drahtvorschubgerat herge- 
20 stellt werden kann. Nachteilig ist hierbei, daB samtiiche Komponenten am Roboter angeordnet 
werden miissen, so daB ein erheblicher Platzaufwand notwendig ist und somit meist eine Ein- 
schrankung der Beweglichkeit des Roboters entsteht. 

Es sind jedoch auch Robotersysteme bekannt, bei denen das SchweiBgerat bzw. die Strom- 
25 quelle vom Roboter entfemt angeordnet ist, wobei fiir die SchweiBdrahtzufiihrung ein Draht- 
vorschubgerat mit einer DrahtroUe am Roboter befestigt ist, Dabei ist das Drahtvorschubgerat 
derart ausgebildet, daB dieses eine Fordening des SchweiBdrahtes von der DrahtroUe durch- 
fiihrt. Die Zufiihrung der weiteren Leitungen, insbesondere Gasversorgungsleitungen, Kiihl- 
leitungen, Stromversorgungsleitungen, Steuerleitungen usw., vom extern positionierten 
30 SchweiBgerat erfolgt derartig, daB das Schlauchpaket in den Bereich des Drahtvorschubgera- 
tes zugefiihrt wird und die Leitungen in einem gemeinsamen Schlauchpaket zusammengefaBt 
werden. Nachteilig ist hierbei, daB bei derartigen Robotersystemen keine GroBspulen fiir den 
SchweiBdraht am Roboter positioniert bzw. eingesetzt werden konnen. 



35 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen ZentralanschluB fiir ein Schlauchpaket, ein 
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Schlauchpaket mit einem ZentralanschluB, ein Robotersystem und ein Sammelsystem fiir ein 
Robotersystem zu schaffen, bei denen die Zufiihrung der notwendigen Leitungen zu einem 
SchweiBbrenner verbessert wird. 

5 Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, daB am Gehause des Zentralanschlusses 
bzw. am zentralen FuhrungsgehSuse ein vom AnschluBelement raumlich distanziertes weite- 
res AnschluBelement, insbesondere ein SchnellverschluB, angeordnet ist, der zum AnschluB 
eines Fiihrungsschlauches fiir einen SchweiBdraht ausgebildet ist. 

10 Vorteilhaft ist hierbei, daB dxirch die getrennte Fuhrung des SchweiBdrahtes iiber einen eige- 
nen FCihrungsschlauch sich der Fuhrungsschlauch eigenstandig bewegen kann, wobei sich da- 
bei immer optimale Radien fur die SchweiBdrahtforderung ausbilden, so daB die Reibverluste 
wesendich reduziert werden konnen. Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB durch die Anord- 
nung eines Schnellverschlusses ein sehr rascher Tausch des Fuhningsschlauches'bzw. der 

15 Drahtseele vorgenommen werden kann, ohne daB dabei die gesamten Leitungen, also das 

Schlauchpaket abgekoppelt werden muB. Damit wird auch erreicht, daB die im ScMauchpaket 
enthaltenen Medien, wie das Schutzgas und die Kuhlflussigkeit, erhalten bleiben und somit 
nach dem Wechsel der Drahtseele der SchweiBprozeB sofort wieder gestartet werden kann. 
Somit wird die Stillstandszeit einer derartigen Anlage wesendich verkurzt. Ein besonderer 

20 Vorteil liegt vor allem darin, daB die Drahtseele durch den ZentralanschluB bzw. das zentrale 
Fiihrungsgehause, insbesondere durch den SchnellverschluB, gefuhrt werden kann, so daB 
keine zusatzlichen Unterbrechungen bzw. StoBstellen geschaffen werden und die Drahtseele 
direkt von einer Komponente, insbesondere dem SchweiBgerat bzw. dem Drahtvorschubgerat, 
in eine weitere Komponente, wie beispielsweise dem SchweiBbrenner, gefuhrt wird. Durch 

25 einen derartigen ZentralanschluB bzw. ein derartiges zentrales Fiihrungsgehause wird auch er- 
reicht, daB das Schlauchpaket imd der Fuhrungsschlauch mit dem SchweiBdraht an zwei ge- 
trennt positionierte Komponenten angeschlossen werden konnen, wobei die Zusammenfiih- 
rung des Schlauchpaketes und des Fiihrungsschlauches sehr einfach und kostengiinstig er- 
folgt. Ein weiterer Vorteil liegt auch darin, daB damit nicht mehr auf das Eigengewicht des 

30 Schlauchpaketes Rucksicht genommen werden muB, da ein Abknicken des Schlauchpaketes 
keinerlei Storungen bei der SchweiBdrahtforderung verursacht. Somit konnen die Leitungen 
im Schlauchpaket wesentlich groBer dimensioniert werden, so daB die Verlustleistungen im 
Schlauchpaket reduziert bzw. optimiert werden und der Wirkungsgrad der Anlage verbessert 
wird. 
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Weitere vorteilhafte MaBnahmen sind in den Anspriichen 2 bis 17 beschrieben. Die sich dar- 
aus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibung zu entnehmen. 

Weiters wird die Aufgabe der Erfindung derart gelost, daB die Zufuhrung von Leitungen im 
5 Schlauchpaket oder von einzelnen Leitungen und die Zufuhrung des SchweiBdrahtes, insbe- 
sondere iiber einen Fiihrungsschlauch, in den Bereich eines SchweiBbrenners vollstandig oder 
zumindest iiber einen Teilbereich getrennt erfolgt, wobei die Trennung und/oder Zusammen- 
fugung der Leitungen tnit der Leitung bzw. dem Fiihrungsschlauch des SchweiBdrahtes iiber 
einen ZentralanschluB bzw. ein zentrales Fiihrungsgehause eifolgt. 

10 

Vorteilhaft ist hierbei, daB dadurch eine optimale SchweiBdrahtzufiihrung zum Manipulator 
bzw. zum SchweiBbrenner geschaffen wird, da durch die unabh^gige Fiihrung des SchweiB- 
drahtes iiber den Fiihrungsschlauch von den restUchen Leitungen im Schlauchpaket sich der 
Fiihrungsschlauch ohne Einwirkung weiterer ICrafte eigenstandig verformen kann und sich so- 

15 mit immer optimale Radien einstellen, d.h., daB das Gewicht des Schlauchpaketes keinerlei 
BinfluB auf den Fiihrungsschlauch austibt, so daB eine Stoning der SchweiBdrahtforderung 
durch zu geringe Radien, was zur Erhohung der Reibverluste fiihrt, unterbunden wird. Weiters 
wird durch ein derartiges Robotersystem erreicht, daB die unterschiedUchsten Steckverbin- 
dungen eingesetzt werden konnen, wobei durch den ZentralanschluB bzw. das zentrale Flih- 

20 rungsgehause jederzeit eine Trennung und Zusammenfiihrung des SchweiBdrahtes vom und 
mit dem Schlauchpaket vorgenommen werden kann. Bei einem derartigen System wird die 
Wartung sehr stark vereinfacht und die Wartungszeit wesentlich verkiirzt, da die VerschleiB- 
teile, wie die Drahtseele, ohne Demontage des Schlauchpaketes ausgetauscht werden kann. 

25 Weitere vorteilhafte MaBnahmen und Merkmale sind in den AnsprtLchen 19 bis 25 beschrie- 
ben. Die sich daraus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibung zu entnehmen. 

Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch dadurch gelost, daB am Roboter eine Sanmielbox 
angeordnet ist, an der sSmtliche Leitungen, insbesondere Schlauchpakete und/oder Fiihrungs- 
30 schlauche, anschlieBbar sind. 

Vorteilhaft ist hierbei, daB durch den Einsatz einer Sammelbox eine Konzentrierung samt- 
licher Leitungen in einem Bereich bzw. auf einem Punkt erfolgt, so daB bei der Bewegung 
des Roboters keinerlei storende Leitungen vorhanden sind. Weiters wird erreicht, daB die 
35 Leitungen bzw. Schlauchpakete und/oder Fiihrungsschlauche iiber Stecksysteme anschlieBbar 
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sind und somit nicht, wie aus dem Stand der Technik bekannt, die einzelnen Schlauchpakete 
am Roboter bzw. am Roboterann befestigt werden miissen. Somit kami ein sehr rascher Aus- 
tausch der Leitungen, beispielsweise fiir Wartungsarbeiten, erfolgen und die Stillstandszeit 
einer derartigen Anlage wird wesentlich verkiirzt Ein besonderer Vorteil des Einsatzes einer 
5 Sammelbox liegt vor allem darin, daB in dieser die einzelnen Leitungen, die iiber die 

Schlauchpakete zugefuhrt werden, sehr leicht ausgekreuzt werden kCnnen und somit an- 
schlieBend an speziellen AnschluBelementen ausgefuhrt werden konnen. Somit konnen fiir die 
Verbindung des SchweiBgerates und/oder des Drahtvorschubgerates und eventuell weiteren 
Komponenten standardisierte Schlauchpakete verwendet werden, wogegen fiir die Verbin- 

10 dung der Sammelbox mit dem Manipulator des Roboters, insbesondere dem SchweiBbrenner, 
eine speziell Koppelung hergestellt werden kann. Ein weiterer wesentlicher Vorteil liegt dar- 
in, daB nunmehr die Leitungen von den distanzierten Komponenten einzeln zugefuhrt werden 
konnen, so daB eine optimale Verlegung der Leitungen beispielsweise im Inneren des Robo- 
ters, moglich ist. Gleichzeitig wird erreicht, daB durch die Einzelzufiihrung der Leitungen 

15 diese nunmehr iiber eine Schleppkette gefiihrt werden konnen, was bei einem Zusammenfas- 
sen der Leitungen in einem Schlauchpaket nicht moglich ist. Somit wird also erreicht, daB die 
Leitungen einzeln zugefuhrt werden und diese anschlieBend in der Sammelbox mehrere Lei- 
tungen auf ein Schlauchpaket zusammen gefaBt werden. 

20 Weitere vorteilhafte MaBnahmen bzw. Merkmale sind in den Anspriichen 27 bis 33 beschrie- 
ben. Die sich daraus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibung zu entnehmen. 

Die Erfindung wird anschlieBend durch Ausfuhrungsbeispiele naher beschrieben. 

25 Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer SchweiBmaschine bzw. eines SchweiBgerates; 
Fig. 2 ein schematische Darstellung eines Zentralanschlusses in Seitenansicht; 

30 

Fig. 3 eine Frontansicht des Zentralanschlusses in vereinf achter, schematischer Darstel- 
lung; 



35 



Fig. 4 eine schaubildliche Darstellung eines Schlauchpaketes, in vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung; 
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Fig. 5 ein weiteres AusfUhrungsbeispiel einer schaubildlichen Darstellung des Schlauch- 
paketes in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 6 ein Ausfiihrungsbeispiel eines Robotersystems in vereinfachter, schematischer Dar- 
5 stellung; 

Fig. 7 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des Robotersystems in vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung; 

10 Fig. 8 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel des Robotersystems in vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung; 

Fig. 9 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des Robotersystems in vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung; 

15 

Fig. 10 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel des Robotersystems in vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung; 

Fig. 1 1 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des Robotersystems in vereinfachter, schemati- 
20 scher Darstellung. 

Einfuhrend sei festgehalten, daB in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen 
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen 
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaB auf 

25 gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen 
werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, 
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und 
sind bei einer Lageanderung sinngemSB auf die neue Lage zu iibertragen. Weiters konnen 
auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen 

30 unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfinderische oder erfin- 
dungsgemafie Ldsungen darstellen. 
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In Fig. 1 ist eine SchweiBanlage bzw. ein SchweiBgerat 1 fur verschiedenste SchweiBverfah- 
ren, wie z.B. MIG/MAG-Schwei6en bzw. TIG-Schweifien oder Elektroden-SchweiBverfah- 
ren, gezeigt. Selbstverstandlich ist es m(3glich, daB die erfindungsgemaBe Losung bei einer 
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Stromquelle bzw. einer SchweiBstromquelle eingesetzt werden kann. 

Das SchweiBgerat 1 umfaBt eine SchweiBstromquelle 2 mit einem Leistungsteil 3, einer Steu- 
ervorrichtung 4 und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten 
5 Umschaltglied 5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit einem Steuerven- 
til 6 verbunden, welches in einer Versorgungsleitung 7 fiir ein Gas 8, insbesondere ein 
Schutzgas, wie beispielsweise CO2, Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspei- 
cher 9 und einem SchweiBbrenner 10 angeordnet ist. 

10 Zudem kann iiber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschubgerat 1 1 , welches fiir das 
MIG/MAG-SchweiBen iiblich ist, angesteuert werden, wobei bevorzugt uber eine Versor- 
gungsleitung 12 bzw. iiber eine Drahtseele ein SchweiBdraht 13 von einer Vorratstrommel 14 
in den Bereich des SchweiBbrenners 10 zugefuhrt wird. Selbstverstandlich ist es moglich, da6 
das Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt ist, im SchweiBgerat 1, 

15 insbesondere im Grundgehause, integriert ist und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als Zusatzge- 
r^t ausgebildet ist 

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15 zwischen dem SchweiBdraht 13 und einem 
Werkstuck 16 wird iiber eine SchweiBleitung 17 vom Leistungsteil 3 der SchweiBstromquelle 
20 2 dem SchweiBbrenner 10 bzw. dem SchweiBdraht 13 zugefiihrt, wobei das zu verschweiBen- 
de Werkstiick 16 Uber eine weitere SchweiBleitung 18 ebenfaUs mit dem SchweiBgerat 1, ins- 
besondere mit der SchweiBstromquelle 2, verbunden ist und somit iiber dem Lichtbogen 15 
ein Stromkreis aufgebaut werden kann. 

25 Zum Kiihlen des SchweiBbrenners 10 kann uber einen Kiihlkreislauf 19 der SchweiBbrenner 
10 unter Zwischenschaltung eines Stromungswachters 20 mit einem Fliissigkeitsbehalter, ins- 
besondere einem Wasserbehaiter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbetriebnahme des 
SchweiBbrenners 10 der Kiihlkreislauf 19, insbesondere eine fiir die im Wasserbehalter 21 
angeordnete Fliissigkeit verwendete Fliissigkeitspumpe, gestartet wird und somit eine Kiifa- 

30 lung des SchweiBbrenners 10 bzw. des SchweiBdrahtes 13 beispielsweise iiber Kuhlleitungen 
bewirkt werden kann. 

Das SchweiBgerat 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 auf, iiber die die 
unterschiedlichsten SchweiBparameter bzw. Betriebsarten des SchweiBgerStes 1 oder Soft- 
35 ware-Programme eingestellt werden konnen. Dabei werden die iiber die Ein- und/oder Aus- 
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gabevonichtung 22 eingestellten SchweiBparameter an die Steuervomchtung 4 weitergeleitet 
und von dieser werden anschlieBend die einzelnen Komponenten der ScbweiBanlage bzw. des 
Schweifigerates I angesteuert. 

5 Weiters ist in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der SchweiBbrenner 10 iiber ein 
Schlauchpaket 23 mit dem SchweiBgerat 1 bzw. der ScbweiBanlage verbunden. In dem 
Schlauchpaket 23 sind die einzelnen Leitungen vom SchweiBgerat 1 zum SchweiBbrenner 10 
bevorzugt in einera Schutzmantel 24 angeordnet bzw. zusammengefaflt. Das Schlauchpaket 
23 wird iiber einen ZentralanschluB 25 bzw. iiber ein zentrales Fiihrungsgehause mit dem 
10 SchweiBbrenner 10 verbunden, wogegen die weiteren Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den 
einzelnen Kontakten des Schweifigerates 1 iiber AnschluBbuchsen bzw. Steckverbindungen 
verbunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung des Schlauchpaketes 23 gewahrlei- 
stet ist, ist das Schlauchpaket 23 iiber eine Zugentlastungsvorrichtung 26 mit einem Gehause 
27, insbesondere mit dem Grundgehause des SchweiBgerates 1, verbunden. 

15 

Beim ZentralanschluB 25 werden die iiber das Schlauchpaket 23 zugefiihrten Leitungen oder 
die einzeln zugefiihrten Leitungen zusanmiengefaBt und enden im ZentralanschluB 25, woge- 
gen beim zentralen Fiihrungsgehause die iiber das Schlauchpaket 23 zugefiihrten Leitungen 
Oder die einzeln zugefiihrten Leitungen zusammengefaBt werden und anschlieBend die Lei- 
20 tungen auf der gegeniiberliegenden Seite wieder austreten. 

Weiters ist an einem Gehause 28 des Zentralanschlusses 25 bzw. am zentralen Fiihrungsge- 
hause, wie besser aus den Fig. 2 bis 5 ersichtlich, ein AnschluBelement 29, insbesondere ein 
SchnellverschluB, angeordnet und ausgefiihrt, an dem ein Fiihrungsschlauch 30 fur den 

25 SchweiBdraht 13 anschlieBbar ist. Damit wird erreicht, daB die Drahtzufiihrung zum 

SchweiBbrenner 10 unabhangig von den restlichen Leitungen bevorzugt im Schlauchpaket 23 
bzw. im Schutzmantel 24 erfolgt, d.h., daB die Drahtforderung parallel bzw. unabhangig zu 
den restUchen Leitungen gefuhrt wird und diese iiber den ZentralanschluB 25 bzw. das zen- 
trale Fiihrungsgehause wieder zusanmiengefaBt werden. Das AnschluBelement 29 ist dabei 

30 auBerhalb des Schutzmantels 24 angeordnet, so daB der anschlieBbare Fuhrungsschlauch 30 
ebenfalls auBerhalb des Schutzmantels 24 verlauft. Selbstverstandlich ist es moglich, daB nur 
an einer Seite des Schlauchpaketes 23, wie dargestellt, oder an beiden Seiten des Schlauch- 
paketes 23 ein ZentralanschluB 25 bzw. ein zentrales Fiihrungsgehause mit einem separaten 
AnschluBelement 29 angeordnet sein kann, wie in Fig. 4 dargestellt, bzw. der Fiihrungs- 

35 schlauch 30 nur an einem ZentralanschluB 25 bzw. einem zentralen Fiihrungsgehause ange- 
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schlossen ist und anschlieBend das Schlauchpaket 23 und der Fiihrungsschlauch 30 an zwei 
unterschiedlichen Komponenten» insbesondere an einem Schweifigerat 1 und einem DrahtAror- 
schubgerat 11, angeschlossen ist, wie in Fig. 5 dargestellt. Es ist selbstverstandlich auch mog- 
lich, daB der Fiihrungsschlauch 30 und das Schlauchpaket 23 eine unterschiedliche Lange 
5 aufweisen konnen. Das Schlauchpaket 23 wird nicht nur zum Verbinden eines SchweiBgera- 
tes 1 nut einem SchweiBbrenner 10 verwendet, sondem kann auch fiir weitere Verbindungen 
zwischen zwei Komponenten oder Schlauchpaketen 23 bevorzugt im Bereich der SchweiB- 
technologie eingesetzt werden. 

10 In den Fig. 2 bis 5 ist eine vereinfachte, vergroBerte Darstellung des Zentralanschlusses 25 

bzw. des zentralen Fiihrungsgehauses gezeigt Daraus ist ersichtlich, daB der ZentralanschluB 
25 bzw. das zentrale Fiihrungsgehause auf der gegeniiberliegenden Seite des AnschluBele- 
mentes 29 mit beliebigen Komponenten, wie beispielsweise dem SchweiBbrenner 10, wie mit 
strichlierten Linien in der Fig, 2 angedeutet, oder dem Schweifigerat 1 bzw. der Stromquelle 2 

15 Oder einer Sammelbox 3 1 - siehe Fig. 6 - oder einem Vorschub oder einem weiteren 

Schlauchpaket usw. iiber Verbindungselemente 32 fiir samtliche zugefiihrte Leitungen an- 
schlieBbar ist. Diese Verbindungselemente 32 sind beim ZentralanschluB 25 in dem Gehause 
28 integriert, wogegen beim zentralen Fiihrungsgehause diese Verbindungselemente 32 je- 
weils an den austretenden Leitungen angebracht sind, so daB beispielsweise eine direkte 

20 Kopplung der Leitungen mit anderen Leitungen getrennt durchgefuhrt werden kann, d.h., daB 
beim zentralen Fiihrungsgehause die Leitungen des Schlauchpakets 23 oder die einzeln zuge- 
fiihrten Leitungen und das AnschluBelement 29 durch das Gehause 28 des zentralen Fiih- 
rungsgehauses durchgefiihrt sind und die Verbindungselemente 32 zum Verbinden nut einer 
Komponente am Ende der Leitungen bevorzugt auBerhalb des Gehauses 28 angeordnet sind. 

25 

Am ZentralanschluB 25 bzw. am zentralen Fiihrungsgehause werden dabei die einzelnen un- 
terschiedlichen Leitungen, wie beispielsweise die Gas-Versorgungsleitungen 7, Kiihlleitungen 
33, SchweiBleitung 17 und gegebenenfalls Steuerleitungen 34, am Gehause 28 des Zentralan- 
schlusses 25 bzw. des zentralen Fiihrungsgehauses fixiert, d.h., daB die Leitungen im Schutz- 

30 mantel 24 oder die einzelnen zugeftihrten Leitungen derart mit dem Gehause 28 verbunden 
werden, daB diese eine gemeinsame Einheit und somit eine feste Verbindung bilden. Dabei 
sind die Leitungen des Schlauchpaketes 23 und das AnschluBelement 29 direkt durch das Ge- 
hause 28 des Zentralanschlusses 25 bzw. des zentralen Fiihrungsgehauses bis zu den auf der 
gegeniiberliegenden Seite angeordneten Verbindungselementen 32 gefiihrt, wodurch beim 

35 Verbinden des Zentralanschlusses 25 mit einer beliebigen Komponente eine voUstandige Ver- 
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sorgung der Komponente mit oder eine Lieferung von der Komponente von Gas, Kiihlfliis- 
sigkeit, Energie, Steuersignalen usw. moglich ist, wogegen beim zentralen FuhrungsgehHuse 
die Leitungen ausgefuhrt werden und anschlieBend mit der Komponente einzeln zusammen- 
geklemmt werden. Bei einer derartigen Losung wird erreicht, da6 nur eine Verbindungsstelle 
5 am ZentralanschluB 25 bzw. zentralen Fiihrungsgehause fur die Befestigung des Gehauses 28 
geschaffen wird, da die Leitung dutch das GehSuse 28 bis zu den Verbindungselementen 32 
gefiihrt werden. 

Selbstverstandlich ist es auch m5glich, daB die Leitungen des Schlauchpaketes 23, also die 
10 Leitungen im Schutzmantel 24, iiber weitere Verbindungselemente, die nunmehr ebenfalls auf 
der Seite des AnschluBelementes 29 angeordnet sind, am Gehause 28 anschlieBbar sind und 
somit eine weitere losbare Verbindungsstelle geschaffen wird. Die weiteren Verbindungsele- 
mente sowie das AnschluBelement 29 sind iiber interne Verbindungsleitungen mit den Ver- 
bindungselementen 32 auf der gegeniiberliegenden Seite fQr die unterschiedlichen, anschlieB- 
15 baren Komponenten verbunden, so daB wiederum eine Durchfiihrung der zugefuhrten Leitun- 
gen von einer Seite des Gehauses 28 zur gegeniiberliegenden Seite erreicht wird. Dadurch 
wird erreicht, wie aus Fig. 2 ersichtlich, daB das Schlauchpaket 23 und der Fiihrungsschlauch 
30 mit dem ZentralanschluB 25 bzw. dem zentralen Fiihrungsgehause losbar gekoppelt wer- 
den konnen und gleichzeitig auf der gegeniiberliegenden Seite wiederum jede beliebige Kom- 
20 ponente, die einen entsprechenden korrespondierenden AnschluB aufweist, an den Zentralan- 
schluB 25 bzw. das zentrale Fiihrungsgehause angeschlossen werden kann. Selbstverstandlich 
ist es auch moglich, daB auf der gegeniiberUegenden Seite des AnschluBelementes 29 wieder- 
um ein Schlauchpaket 23 angeschlossen werden kann. 

25 Wesendich ist bei dem erfindungsgemaBen ZentralanschluB 25 bzw. dem zentralen Fiihrungs- 
gehause, daB das AnschluBelement 29 derart am Gehause 28 des Zentralanschlusses 25 bzw. 
am zentralen Fiihrungsgehause angeordnet ist bzw. ausgefiihrt wird, daB sich ein geradliniger 
Durchgang vom AnschluBelement 29 zu dem zugehorigen Verbindungselement 32 fur die an- 
schlieBbaren Komponenten ausbildet, wogegen die weiteren Leitungen im Gehause 28 des 

30 Zentralanschlusses 25 bzw. des zentralen Fiihrungsgehauses entsprechend abgelenkt werden, 
d.h., daB der durch das AnschluBelement 29 gefiihrte SchweiBdraht 13 keinerlei Ablenkungen 
bzw. nur geringfiigige Ablenkungen im ZentralanschluB 25 bzw. im zentralen Fiihrungsge- 
hause, insbesondere im Gehause 28, durchfiihren muB, so daB die Reibverluste bzw. Reibstel- 
len so gering wie moglich gehalten werden, wogegen die resthchen Leitungen iiber das Ge- 

35 hause 28 abgelenkt werden. Dabei ist es auch mOglich, daB das AnschluBelement 29 bzw. das 
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dazugeborige Verbindungselement 32 auBermittig angeordnet werden kann. 

DerFiihrungsschlauch 30 weist im Endbereich ein korrespondierendes AnschluBelement 35 
zum AnschluBelemente 29 des Zentralanschlusses 25 auf, wodurch eine einfache und rasche 
5 Kopplung des FOhrungsschlauches 30 mit dem darin gefiihrten SchweiBdraht 13 ennoglicht 
wird. Der Fuhrungsschlauch 30 und die AnschluBelemente 29, 35 sowie das dazugehorige 
Verbindungselement 32 sind bevorzugt derail ausgebildet, daB eine in dem Fuhrungsschlauch 
30 eingezogene Drahtseele 36 fiir den SchweiBdraht 13 durch die Elemente, also durch die 
AnschluBelemente 29, 35 und das Verbindungselement 32 diurchfuhrbar ist, so daB von einer 
10 Komponente, beispielsweise von dem Drahtvorschubgerat 11 oder dem SchweiBgerat 1, die 
Drahtseele 36 direkt durch den ZentralanschluB 25 bzw. das zentrale Fiihrungsgehause in eine 
angekoppelte Komponente, insbesondere den SchweiBbrenner 10, eingefiihrt werden kann. 
Damit wird erreicht, daB bei der Fiihrung der Drahtseele 36 diese nicht unterbrochen werden 
muB und somit keine zusatzlichen StoBstellen gebildet werden. 

15 

Ein besonderer Vorteil liegt darin, daB durch die getrennte Fiihrung des SchweiBdrahtes 13 
zum Schlauchpaket 23 bei emem SchweiBdrahtwechsel, insbesondere auf einem anderen 
Durchmesser, nicht mehr das gesamte Schlauchpaket 23 gewechselt bzw. demontiert werden 
muB, sondem nur mehr der Fuhrungsschlauch 30 und eventuell die darin angeordnete Draht- 

20 seele 36 getauscht werden muB. Dabei ist es moglich, daB das AnschluBelement 35 auf den 
ncuen Fuhrungsschlauch 30, insbesondere an die darin angeordnete Drahtseele 36 oder den 
Drahtdurchmesser, angepaBt wird, wobei dieses jedoch wiederum korrespondiercnd zu dem 
AnschluBelement 29 des Zentralanschlusses 25 bzw. des zentralen Fiihrungsgehauses ausge- 
bildet ist. Somit wu-d zusatzlich erreicht, daB im Bereich der AnschluBelemente 29, 35 und 

25 des Verbindungselementes 32 eine Fiihrung fiir den SchweiBdraht 13 gebildet wird, so daB 
beispielsweise in diesem Bereich eine Ausrichtung des SchweiBdrahtes 13 erfolgen kann. 
Durch die Verwendung eines Schnellverschlusses fiir die AnschluBelemente 29, 35 kann da- 
bei der Wechsel in kiirzester Zeit und ohne Schwierigkeiten durchgefiihrt werden, so daB die 
Ausfallzeit der Anlage wesentlich verkurzt wird. 

30 

Ein weiterer Vorteil liegt auch darin, daB der Fiihrungsschlauch 30 derart ausgebildet werden 
kann, daB sich dieser ohne groBere Krafteinwirkung immer nur auf einen erlaubten Radius 
verformen laBt, so daB eine optimale Drahtzufiihrung mit reduzierten Reibverlusten erreicht 
wird, wie dies beispielsweise in Fig. 6 ersichtlich ist. D.h., daB der Fuhrungsschlauch 30 bei- 
35 spielsweise mit einer derartigen Wandstarke ausgebildet wird oder durch ein entsprechendes 
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Material gebildet ist, daB eine entsprechende Eigensteifigkeit vorhanden ist, so da6 bei einer 
Bewegung des SchweiBbrenners 10 sich der Fuhrungsschlauch 30 nur im Bereich von er- 
laubten Radien verformt. 

5 Wie beispielsweise in Fig. 6 ersichtlich, wird das Schlauchpaket 23 aufgrund seines Eigenge- 
wichtes im Bereicli des SchweiBbrenners 10 derart verformt, dalj nur mehr ein sehr geringer 
Radius gebildet wird, d.h., daB im Verbindungsbereich des Schlauchpaketes 23 mit dem Zen- 
tralanschluB 25 bzw. dem zentralen Fiihrungsgehause dieses zum Abknicken droht, so daB bei 
den aus dem Stand der Technik bekannten Schlauchpakten, in denen die Drahtf8rderung inte- 

10 griert ist, diese nur ein bestimmtes Eigengewicht aufweisen diirfen, um ein Abknicken des 
Schlauchpaketes zu vermeiden. Bilden sich bei der Bewegung des SchweiBbrenners 10 zu 
geringe Radien aus, so wtirden sich die Reibverluste fur die SchweiBdrahtfdrdening erheblich 
erhohen und es kann zu Stdrungen bei der Drahtfuhrung, wie beispielsweise zu durchrut-. 
schenden Antriebsrollen, kommen. 

15 

Wird hingegen der SchweiBdraht 13 xmabhangig vom Schlauchpaket 23 zugefuhrt, so wirkt 
nur mehr das Eigengewicht des Fiihrungsschlauches 30 und es bilden sich aufgrund des sehr 
geringen Eigengewichtes des Fiihrungsschlauches 30 viel groBere Radien aus, wodurch die 
Reibverluste beim Transport des SchweiBdrahtes 13 zum SchweiBbrenner 10 sehr stark ver- 

20 ringert werden. Damit ist es numnehr moglich, daB die Leitungen im Schlauchpaket 23 groBer 
dimensioniert werden kdnnen, da nicht mehr auf das Gewicht des Schlauchpaketes 23, insbe- 
sondere auf das Abknicken des Schlauchpaketes 23, geachtet werden muB. Somit ist es bei- 
spielsweise mSglich, daB die SchweiBleitung 17 einen sehr groBen Querschnitt aufweisen 
kann und somit geringere Verluste, insbesondere Wanneverluste, entstehen, wodurch die Lei- 

25 stung des Kiihlkreislaufes fur ein derartiges SchweiBgerat 1 sehr stark reduziert werden kann 
bzw. eine Gaskiihlung oder Luftkiihlung eingesetzt werden kann und gleichzeitig sehr lange 
Schlauchpakete 23 realisierbar sind. Damit wird der Gesamtwirkungsgrad derartiger Anlagen 
wesentlich erhoht und die Betriebsdauer der Anlage verbessert sich erheblich. 

30 Selbstverstandlich ist es auch moglich, daB der Fuhrungsschlauch 30 direkt zur Forderung des 
SchweiBdrahtes 13 ausgebildet sein kann, so daB die Drahtseele 36 entfallen kann, d.h., daB 
der Fuhrungsschlauch 30 einen derartigen Innendurchmesser aufweist, daB der SchweiBdraht 
13 direkt im FUhningsschlauch 30 verlaufen kann bzw. durch den Fuhrungsschlauch 30 ge- 
fiihrt wird. Es ist auch moglich, daB der Fiihrungsschlauch 30 und eventuell die darin ange- 

35 ordnete Drahtseele 36 transparent ausgebildet sind, so daB eine optische tTberpriifung dec 
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Drahtforderung von einer Person oder iiber ein elektronisches System von auBen erfolgen 
kann. Hierbei ist es auch moglich, daB durch farbige Drahtseelen 36 fur die unterschiedlich- 
sten Durchmesser der SchweiBdrahte 13 von auBen eine Kontrolle durchgefuhrt werden kann, 
ob der richtige SchweiBdraht 13 eingelegt ist oder welcher SchweiBdraht 13 gerade verwendet 
5 wird. 

Weiters ist es moglich, daB zus^tzliche Leitungen, wie beispielsweise die Kiihlleitungen 33 
auch aus dem Gehause 28 des Zentralanschlusses 25 bzw. dem zentralen Fiihrungsgehause 
ausgefiihrt werden konnen, wie dies mit strichlierten Linien in Fig. 5 eingezeichnet ist. 

10 

In den Fig. 6 bis 1 1 sind verschiedenste Ausfiihrungsbeispiele fiir eine besonders vorteilhafte 
Anwendung des Zentralanschlusses 25 bzw. des zentralen Fiihrungsgehauses und des 
Schlauchpaketes 23 in einem Robotersystem 37 dargestellt, wobei fiir die gleichen Bauein- 
heiten bzw. Elemente der zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele die gleichen Bezugszei- 
15 chen verwendet werden. Auf die detaillierte Beschreibung der Baueinheiten bzw. Elemente 
wird daher verzichtet. 

Bei den verschiedensten Robotersystemen 37 ist ersichtlich, daB verschiedenste Kombinatio- 
nen von aus dem Stand der Technik bekannten AnschluBsystemen 38 mit dem erfindungsge- 

20 maBen ZentralanschluB 25 bzw. dem zentralen Fiihrungsgehause und dem Schlauchpaket 23 
sowie dem SchnellverschluB, also den AnschluBelementen 29 und 35, moglich sind. Grund- 
satzlich kann hierzu erwahnt werden, daB die Zufiihrung der Leitungen im Schlauchpaket 23 
Oder der einzelnen Leitungen und die Zufiihrung des SchweiBdrahtes 13, insbesondere iiber 
den Fiihrungsschlauch 30, in den Bereich des SchweiBbrenners 10 vollstandig oder zumindest 

25 iiber einen Teilbereich getrennt erfolgt, wobei die Trennung und/oder Zusammenfiigung der 
Leitungen mit der Leitung bzw. dem Fuhrungsschlauch 30 des SchweiBdrahtes 13 uber den 
ZentralanschluB 25 bzw. dem zentralen Fiihrungsgehause erfolgt. Somit wird erreicht, daB die 
SchweiBdrahtfbrderung zumindest teilweise unabhangig erfolgen kann und somit eine wesent- 
liche Verbesserung eintritt, da die Reibverluste durch eine optimale Zufiihrung iiber weite 

30 Radien reduziert werden kann. 

Weiters ist aus dem Ausfiihrungsbeispiel ersichtlich, daB bei einem derartigen Robotersystem 
37 eine Sammelbox 31 eingesetzt wird. Die Sammelbox 31 hat die Aufgabe, die von den ein- 
zelnen Komponenten, insbesondere dem SchweiBgerat 1 und/oder dem Drahtvorschubgerat 
35 11 usw., zugefuhrten Leitungen auf einem Punkt bzw. in einem bestimmten Bereich zu verei- 
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nen, d.h., daB einerseits Leitungen zur Saminelbox 31 und andererseits von der Sammelbox 
31 zu zumindest einer weiteren Komponente, insbesondere zu dem SchweiBbreimer 10> ge- 
fiiihrt werden, wobei die Sanunelbox 31 als sogenanntes zentrales Bindeglied angeordnet ist. 
Dabei ist es mdglicb, daB in der Sammelbox 31 noch zusStzliche Baugruppen, wie beispiels- 
5 weise Antriebsvorrichtungen fUr den SchweiBdraht 13, Kommunikationssteueningen, Regler 
usw., angeordnet werden konnen. 

Der Vorteil einer Sanomelbox 31 liegt vor allem darin, daB in dieser eine einfache Auskreu- 
zung Oder ZusammenfUhmng unterschiedlicher Leitungen vorgenommen werden kann bzw. 

10 daB unterschiedliche Stecksysteme auf ein oder mehrere bestimmte Stecksysteme, insbeson- 
dere fUr den ZentralanschluB 23 bzw. das zentrale Fiihrungsgehause und/oder dem Schnell- 
verschluB, geSndert werden k5nnen. Da die Baugr5Be der Sammelbox 31 sehr gering ausge- 
fiihrt werden kann, ist es auch einfach mSglich, diese auf einen Roboter 39 zu montieren, 
ohne dafi dabei erfaebliche Nachteile bei der Bewegung des Roboters 39 entstehen. Somit 

IS konnen die wesentiicb groBeren und schwereren Komponenten, wie das SchweiBger^t 1 und 
das Drahtvorschubgerat 11, distanziert vom Roboter 39 angeordnet werden, wobei die Lei- 
tungen bzw. das Schlauchpaket 23 und der Fiihrungsschlauch 30 zur Sammelbox 31 gefiihrt 
werden. Von der Sammelbox 31 kann anschlieBend ein Werkzeug 40 des Roboters 39, insbe- 
sondere der SchwelBbrenner 10, iiber ein weiteres Schlauchpaket 23 und/oder einen weiteren 

20 Fiihrungsschlauch 30 verbunden werden. 

Welters ist es moglich, daB iiber die Sammelbox 31 eine Aufsplittung bzw. Aufteilung der zu- 
gefiihrten Leitungen auf mehrere Stecksysteme mogUcb ist, d.h., daB beispielsweise die ge- 
samten benotigten Leitungen nur einmal zugefiihrt werden und anschlieBend beispielsweise 

25 auf alien Seiten oder auf einer Seite der Sammelbox 3 1 mehrere identische und/oder unter- 
schiedliche Stecksysteme angeordnet sind, die mit den zugefuhrten Leitungen eines Stecksy- 
stems verbunden sind. Somit wird erreicht, daB eine Weiterfiihrung der Leitungen auf einer 
beliebigen Seite moglich ist bzw. daB von der Sammelbox 31 mehrere Komponenten, insbe- 
sondere mehrere SchwelBbrenner 10, versorgt werden konnen, wie dies beispielsweise in Fig. 

30 10 dargestellt ist Hierbei ist es lediglich notwendig, daB bei einem AnschluB mehrerer Kom- 
ponenten an die Sammelbox 31 fiir jede Komponente ein eigener SchweiBdraht 13 zugefiihrt 
wird, wogegen die restlichen Medien bzw. Leitungen, wie beispielsweise das Gas 8, die Kiihl- 
fliissigkeit, die SchweiBleitung 17 usw., nur einmal zugefiihrt werden miissen und eine Auf- 
splittung in der Sammelbox 31 vorgenonmien wird. Selbstverstandlich ist es moglich, daB fiir 

35 unabhangige SchweiBprozesse auch die SchweiBleitung 17 getrennt zugefiihrt wird, wobei 
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hierzu im Schlauchpaket 23 vom SchweiBgerat 1 mehrere SchweiBleitungen 17 integriert 
werden kSnnen, so daB eine getrennte Regelung bzw. Steuerung erfolgen kann. Bei einer der- 
artigen AusfUhning der Sammelbox 31 ist es moglich, daB beispielsweise der zugefuhrte 
Querschnitt der Leitungen im Schlauchpaket 23 unterschiedlich zu den abgehenden Quer- 
schoitten der Schlauchpakete 23 ist. 

Wie aus Fig. 6 ersichtlich, wild die Sammelbox 31 am Roboter 39 montiert. Die weiteren 
Konq)onenten, wie das SchweiBgerat 1 und das Drahtvorschubgerat 11, sind dabei vom 
Roboter 39 entfemt aufgestellt. Dabei wird das SchweiBgerat 1 tiber ein standardisiertes 
Schlauchpaket 23 iiber standardisierte AnschluBsysteme 38 mit der Sammelbox 31 verbun- 
den. Fur die SchweiBdrahtzufiihrung wird das Drahtvorschubgerat 1 1 liber einen Fiihrungs- 
schlauch 30 mit entsprechenden Schnellverschliissen, insbesondere tiber die AnschluBele- 
mente 29 und 35, ebenfalls mit der Sammelbox 3 1 verbunden. Somit sind fur einen SchweiB- 
prozeB samtliche benotigte Leitungen bzw. Medien an der Sammelbox 31 angeschlossen, so 
daB in der Sammelbox 31 nunmehr diese Leitungen entsprechend verSndert bzw. umgeleitet 
werden konnen. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist lediglich eine Eins-zu-Eins-Durchfiih- 
rung durch die Sammelbox 31 notwendig, da auf der gegeniiberliegenden Seite wiederum die 
selben Stecksysteme verwendet werden. 

Von der Sammelbox 31 wird anschlieBend das Werkzeug 40, insbesondere der SchweiBbren- 
ner 10, mit einem Schlauchpaket 23 und einem Fiihrungsschlauch 30 verbunden. Damit die 
Leitungssysteme wieder zusammengefiihrt werden konnen, ist am SchweiBbrenner 10 der 
ZentralanschluB 25 bzw. das zentraie FuhrungsgehSuse angeordnet. Somit wird bei einem 
derartigen Robotersystem 39 erreicht, daB die Drahtfiihrung unabhangig vom Schlauchpaket 
23 iiber die FuhrungsschlSuche 30 erfolgen kann. Im Bereich des SchweiBbrenners 10 wird 
tiber den ZentralanschluB 25 bzw. das zentraie Fuhrungsgehause das Schlauchpaket 23 und 
der Ftihrungsschlauch 30 vdeder zusammengefiihrt, wobei sich der Fuhrungsschlauch 30 bei 
einer Bewegung des Roboters 39 bzw. des Werkzeuges 40 frei bewegen kann. 

In Fig. 7 ist ein ahnliches Robotersystem 39 dargestellt, wobei hier der Ftihrungsschlauch 30 
vom Drahtvorschubgerat 11 direkt zum SchweiBbrenner 10 bzw. zum ZentralanschluB 25 
bzw. zum zentralen Ftihrungsgehause gefuhrt wird, wogegen das Schlauchpaket 23 vom 
SchweiBgerat 1 und vom SchweiBbrenner 10 zur Sammelbox 31 gefuhrt ist. Selbstverstand- 
lich ist es moglich, daB das Schlauchpaket 23 direkt bis zum SchweiBbrenner 10 gefuhrt wird. 
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In Fig. 8 ist ein Robotersystem 39 dargestellt, bei dem der SchweiBbrenner 10 wiedenim mit 
dem ZentralanschluB 25 bzw. dem zentralen Fiihrungsgehause verbunden ist. Weiters ist nun- 
mehr ein weiterer ZentralanschluB 25 bzw. ein weiteres zentrales Fiihrungsgehause an der 
Sammelbox 31 angeordnet, so daB der SchweiBbrenner 10 parallel uber das Schlauchpaket 23 
5 und dem Fuhrungsschlauch 30 fur die SchweiBdrahtzufuhrung gespeist bzw. versorgt wird. 
Die Sammelbox 31 ist weiters iiber ein aus dem Stand der Technik bekanntes Schlauchpaket 
23 mit dem SchweiBgerat 1 verbunden, wobei nunmehr der SchweiBdraht 13 bzw. die Vor- 
ratstrommel 14 fur den SchweiBdraht 13 im SchweiBgerat 1 angeordnet ist Die Zufuhrung 
des SchweiBdrahtes 13 zur Sanunelbox 31 erfolgt dabei im Schlauchpaket 23, wogegen von 
10 der Sammelbox 3 1 zum SchweiBbrenner 10 eine getrennte Fiihrung realisiert ist. 

In Fig. 9 ist ein weiteres Beispiel eines Robotersystems 39 dargestellt, bei dem nunmehr samt- 
liche Leitungen getrennt zur Sammelbox 31 gefiihrt werden. D.h., daB alle Leitungen vom 
SchweiBgerat 1 und/oder vom Drahtvorschubgerat 1 1 und eventuell weiteren Komponenten 
15 beispielsweise uber Fiihrungsschlauche 30 mit Schnellanschliissen zur Sammelbox 3 1 gefiihrt 
werden. In der Sammelbox 31 werden dann die einzelnen Leitungen bzw. Fiihrungsschlauche 

30 auf ein AnschluBsystem 38 zusammengefaBt. Von diesem AnschluBsystem 38 wird darm 
der SchweiBbrenner 10, der ebenfalls mit einem derartigen AnschluBsystem 38 ausgebildet 
ist, mit dem Schlauchpaket 23 verbunden. Selbstverstandlich ist es moglich, daB hierbei auch 

20 der ZentralanschluB 25 bzw, das zentrale Fiihrungsgehause fiir die getrennte Fiihrung des 

Schlauchpaketes 23 und des Fiihrungsschlaiiches 30 fiir den SchweiBdraht 13 eingesetzt wer- 
den kann. 

Weiters ist in Fig. 10 ein Robotersystem 39 dargestellt, bei dem das Werkzeug 40 durch zwei 
25 SchweiBbreimer 10, also ein sogenanntes Doppeldrahtsystem 41, gebildet ist. Dabei sind die 
SchweiBbrenner 10 wiederum mit dem ZentralanschluB 25 bzw. dem zentralen Fiihrungs- 
schlauch verbunden, wogegen an der Sammelbox 31 die Schlauchpakete 23 und die Fiih- 
rungsschlauche 30 getrennt angeschlossen sind. Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist 
jedem SchweiBbrenner 10 ein eigenes Drahtvorschubgerat 1 1 zugeordnet, wobei der SchweiB- 
30 draht 13 iiber jeweils einen Fuhrungsschlauch 30 zugefiihrt wird. Die restlichen Leitungen 

werden nunmehr von nur einem SchweiBgerat 1 iiber ein Schlauchpaket 23 an die Sammelbox 

31 gefiihrt. Dabei weist das Schlauchpaket 23 zwei SchweiBleitungen 17 - nicht dargestellt - 
auf, die in der Sammelbox 31 auf beide AnschluBsysteme 38 aufgeteilt werden, so daB eine 
getrennte Regelung der SchweiBprozesse an beiden SchweiBbrennem 10 durchgefuhrt werden 

35 kann. Die restlichen Medien, wie das Schutzgas, die Kiihlfliissigkeit und eventuell Steuerlei- 
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tungen, werden nur einmal an die Sammelbox 31 gefiihrt und in dieser derart aufgeteilt, da6 
jeder SchweiBbrenner 10 niit der benotigten Menge versorgt wird. Selbstverstandlich ist es 
moglich, daB jedem Schweifibrenner 10 ein unabhSngiges System zugeordnet werden kann. 

5 Durch die Einzelzufuhning der Leitungen ist es moglich, daB diese sehr einfach verlegt wer- 
den konnen. Dabei kdnnen die Leitungen beispieisweise im Inneren des Roboters 39 angeord- 
net werden. Zusatzlich wird durch die Einzelzufuhning erreicht, daB die Leitungen in einer 
Schleppkette integriert werden, so daB der Roboter 39 verfahren werden kann. Dies ist bei- 
spieisweise mit einem Schlauchpaket 23 nicht moglich, da durch das Zusammenfassen der 
10 Leitungen zu einem Strang die Beweglichkeit sehr stark eingeschrankt wird. 

Ein weiteres Robotersystem 39 ist in Fig. 1 1 dargestellt, bei dem das Werkzeug 40 durch ei- 
nen sogenannten Laser-Hybrid-SchweiBkopf 42 gebildet wird. Hierzu kann die Verbindung 
des SchweiBbrenners 10 mit dem SchweiBgerat 1 iiber eine der zuvor beschriebenen Systeme 

15 Oder eine beliebige andere Kombination erfolgen. Der zusStzUch am Werkzeug 40 angeord- 
nete Laser 43 wird iiber eine Zuleitung 44 zur Sammelbox 31 gefiihrt und von dieser an- 
schlieBend iiber eine weitere Zuleitung 44 mit einem Lasergerat 45 verbunden. Selbstver- 
standlich ist es m5glich, daB das Lasergerat 45 in dem SchweiBgerat 1 integriert werden kann, 
so daB die Zuleitung 44 fiir den Laser 43 iiber das Schlauchpaket 23 erfolgen kann und bei* 

20 spielsweise eine Aufsplittung in der Sammelbox 3 1 erfolgt. 

Bei den verschiedensten dargestellten Ausfiihrungsvarianten ist es selbstverstandlich moglich, 
daB das Werkzeug beispieisweise durch einen WIG/TIG-Brenner oder Plasmabrenner gebildet 
werden kann oder ein WIG-ICaltdrahtverfahren eingesetzt wird. Welters ist zu erwahnen, daB 
25 die Drahtseele 36 fiir den SchweiBdraht 13 und/oder der Fiihrungsschlauch 30 durch die Sam- 
melbox 31 durchfuhrbar ist, d.h., daB die Drahtseele 36 (siehe Fig. 2) und/oder der Fiihrungs- 
schlauch 30 nicht unterbrochen werden miissen. Die Vorratstrommel 14 des SchweiBdrahtes 
13 ist vom Roboter 39 und der Sammelbox 31 distanziert angeordnet 

30 Weiters ist es moglich, aufgrund der Anordnung der Sammelbox 31, wie dies bei den unter- 
schiedlichsten Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 6 bis 11 ersichtlich ist, diese in die Datenkom- 
munikation zwischen den einzelnen Komponenten zu integrieren. Ein derartiges Beispiel ist 
in Fig. 6 mit strichlierten Linien eingezeichnet. Dabei kann die Sammelbox 31 als sogenannte 
Relaisstation dienen bzw. konnen in der Sanunelbox 31 auch entsprechende Sensoren bzw. 

35 Baugruppen angeordnet werden. Dabei hat es sich als vorteilhaft erwiesen, bei zu langem 
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Fuhmngsschlauch 30 vom Drahtvorschubgerat 11 bzw. vom SchweiBgerat 1 eine zusatzliche 
Antriebsvorrichtung fiir die Forderung des SchweiBdrahtes 13 zu integrieren, d.h. zusatzlich 
zu einer Antriebsvorrichtung 46 in dem Drahtvorschubgerat 11, wie strichpunktiert einge- 
zeichnet, und einer eventuellen weiteren Antriebsvorrichtung im SchweiBbrenner 10 - nicht 
S dargestellt - eine weitere Antriebsvorrichtung - nicht dargestellt - in der Sammelbox 31 anzu- 
ordnen. 

Um die Sammelbox 31 in einen Datentransfer zu integrieren, ist in der Sammelbox 31 eine 
Steuervorrichtung 47 und/oder ein Controller und/oder eine Auswertelogik angeordnet Fiir 

10 den Datenaustausch zwischen den einzelnen Komponenten untereinander ist es nunmehr noch 
notwendig, daB eine entsprechende Leitungsverbindung hergestellt wird. Dabei ist es moglich, 
daB in den Schlauchpaketen 23 entsprechende Leitungen bzw. Steuerleitungen integriert wer- 
den. Bevorzugt wird der Datenaustausch zwischen den einzelnen Komponenten iiber einen 
seriellen Datenbus bzw. Feldbus durchgefuhrt, wie dies aus der WO 99/36219 Al „Steuervor- 

15 richtung fiir ein Schweifigerat" bekannt ist. 

Fiir die Leitungsverbindung wird bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die SchweiBleitung 
17 eingesetzt, wie dies in Fig. 6 schematisch eingetragen ist, d.h., daB die Daten beispiels- 
weise iiber eine Kontaktstelle 48 im SchweiBgerat 1 von der Steuervorrichtung 4 auf die 

20 SchweiBleitung aufmoduliert warden, so daB anschlieBend von den einzelnen angeschlosse- 
nen Komponenten diese Daten abgenommen werden konnen. Man kann also sagen, daB die 
SchweiBleitung 17 als DatentrSger fungiert. Durch die Verwendung der SchweiBleitung 17 
wird erreicht, daB eine Verbindung vom SchweiBgerat 1 bis zum SchweiBbrenner 10 vorhan- 
den ist und somit keine zusatzlichen Leitungen mehr benotigt werden. Durch die Anordnung 

25 eines sogenannten extemen Datenbusses ist es auch moglich, daB an den verschiedensten ex- 
temen Komponenten entsprechende Sensoren oder andere elektronische Baugrappen, wie bei- 
spielsweise eine Antriebsvorrichtung fur den SchweiBdraht 13, die auch im SchweiBbrenner 
10 angeordnet sein kann, eingesetzt werden konnen und diese von der Steuervorrichtung 4 des 
SchweiBgerates 1 uber die SchweiBleitung 17 angesteuert werden konnen. Hierzu ist es ledig- 

30 lich notwendig, daB in den Komponenten, insbesondere im SchweiBbrermer 10, eine entspre- 
chende Auswertelogik und/oder eine Steuervorrichtung - nicht dargestellt - angeordnet wird. 

Der Vorteil des seriellen Datenbusses liegt vor allem darin, daB nur eine geringe Anzahl von 
Leitungen, insbesondere die SchweiBleitung 17, notwendig ist, um eine Vielzahl von Steuer- 
35 befehlen und/oder Daten ubertragen zu konnen. Die Steuerung bzw. Regelung der extemen 
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Baugruppen sowie die V^arbeitung der Daten von den extemen Koiiq}onenten kann dabei 
diiekt von der Steuervorrichtung 4 des SchweiBgerStes 1 oder zus^tzlichen extemen Steuer- 
vorrichtungen bzw. Reglem vorgenommen werden, so daB diese in den SchweiBprozeB inte- 
griert werden kSnnen. 

5 

Damit auch ein Datenaustausch mit einer Steuervorrichtung 49 des Roboters 39 durchgefiihrt 
werden kann, ist es notwendig, dafi die Steuervorrichtung 49 des Roboters 39 mit dem inter- 
nen oder extemen seriellen Datenbus des SchweiBgerates 1 verbunden wird. Dies wird bevor- 
zugt derart durchgefiihrt, daB eine Datenleitung SO von der Sanunelbox 3 1 zur Steuervorrich- 
10 tung 49 des Roboters 39 gefiihrt wird, wodurch keine zusatzlichen Leitungen vom SchweiB- 
ger&t 1 zum Roboter 39 mehr angeordnet werden mussen. Speziell bei verfahrbaren Robotem 
39 hat sich diese Verbindung als besonders vorteilhaft erwiesen, da die Sanunelbox 31 bereits 
am Roboter 31 montiert ist und somit die Datenleitung SO sehr einfach verlegt werden kann. 

15 Durch diese Datenverbindung kSnnen nunmehr von der Auswertelogik bzw. der Steuervor- 
richtung 47 der Sammelbox 31 iiber eine entsprechende Kontaktstelle 51 die Daten aufge- 
nommen werden und anschlieBend fiber die Datenleitung 50 an den Roboter 39 weitergeleitet 
werden. Selbstverstandlich ist es auch m5glich, daB von der Steuervorrichtung 49 des Robo- 
ters 39 entsprechende Daten ubersendet werden kSnnen, wobei diese Daten von der Auswer- 

20 telogik bzw. der Steuervorrichtung 47 in der Sammelbox 3 1 iiber die Kontaktstelle 5 1 in den 
seriellen Datenbus eingespeist werden. 

Selbstverstandlich ist es auch moglich, daB fur den Datentransfer beispielsweise ein Lichtlei- 
ter eingesetzt wird, wobei der Lichfleiter in den Schlauchpaketen 23 integriert wird. Die Ver- 

25 wendung eines Lichtleiters hat den Vorteil, daB dieser sehr stOrunanfallig ist und somit eine 
sehr sichere Datentibertragung gewahrleistet werden kann. Damit ist es beispielsweise mog- 
lich, dafi in der Sanunelbox 31 eine Umwandlung der Lichtsignale in elektrische Signale er- 
folgt und diese anschlieBend dem Roboter 39 und/oder dem Schweifibrenner 10 weitergeleitet 
werden. Auf eine detaiUierte Beschreibung des Datenaustausches zwischen den einzelnen 

30 Komponenten bzw. den Steuervorrichtungen 4, 47, 49 und den eventuellen weiteren Reglem 
wird nicht naher eingegangen, da derartige serielle Datentransfers bereits aus dem Stand der 
Technik, insbesondere aus der obgenannten WO 99/36219 Al, bekannt sind und nur mehr auf 
ein derartiges System angepaBt werden mtissen. 



35 



Welters ist es moglich, daB der Fiihrungsschlauch 30 nur teilweise getrennt vom Schlauchpa- 
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ket 23 veriauft und anschlieBend in das Schlauchpaket 23 weitergefiihrt wird. Durch die An- 
ordnung der Sammelbox 31 wird auch erreicht, daB die LeitungslMnge von der Sammelbox 31 
zum SchweiBbrenner 10 standardisiert werden kann, wogegen auf der gegeniiberliegenden 
Seite die Leitungslangen beUebig oder auch standardisiert ausgebildet werden. Dies wird in- 
S sofem mdglich, da die Sammelbox 31 entsprechend der standardisierten Leitungslange an den 
verschiedensten Robotem 39 roit dem richtigen Abstand zum SchweiBbrenner 10 montiert 
werden kaim. 



Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, daB zum besseren Versttodnis des 
10 Aufbaus des SchweiBger^tes 1 dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise unmaBstablich und/ 
Oder vergr5Bert und/oder verkleinert dargestellt wurden. 

Die den eigenstandigen erfinderischen L5sungen zugrundeliegende Auf gabe kann der Be- 
schreibung entnommen werden. 

15 

Vor allem kiinnen die einzelnen in den Fig. 1; 2, 3, 4, 5; 6, 7, 8, 9, 10, 1 1 gezeigten Ausfuh- 
rungen den Gegenstand von eigenstSndigen, erfindungsgemSBen L6sungen bilden. Die dies- 
beziiglichen, erfindungsgemMBen Aufgaben und L5sungen sind den Detailbeschreibungen 
dieser Figuren zu entnehmen. 

20 



25 



30 



35 
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P a t e n t a n s p r ii c h e 

1 . ZentralanschluB mit einem Gehause bzw. zentrales Fiihrungsgehause mit mindestens 
einem an dem Gehause und dem Fiihrungsgehause fixierten AnschluBelement fur ein 

. 5 Schlauchpaket mit unterschiedlichen Leitungen, wie beispielsweise Gas-Versorgungsleitun- 
gen, Kiihlleitungen, Stromversorgungsleitungen, Steuerleitungen, die bevorzugt in einem 
Schutzmantel zusammengefaQt sind, dadurch gekennzeichnet, dafi am Gehause (28) des Zen- 
tralanschlusses (2S) bzw. am zentralen Fiihrungsgehause ein vom Anschlufielement raumlich 
distanziertes weiteres AnschluBelement (29), insbesondere ein SchnellverschluB, angeordnet 
. 10 ist, der zum Anschlufi eines Fiibrungsschlauches (30) ftir einen SchweiBdraht (13) ausgebildet 
ist. 

2. ZentralanschluB bzw. zentrales Fiihrungsgehause nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der mit dem weiteren AnschluBelement (29) verbundene Fiihrungsschlauch (30) 

IS auBerhalb des Schutzmantels (24) verlauft. 

3. ZentralanschluB bzw. zentrales Fiihrungsgehause nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf der gegeniiberliegenden Seite des AnschluBelementes (29) ein 
SchweiBbrenner (10) oder ein SchweiBgerat (1) bzw. eine SchweiBstromquelle (2) oder eine 

20 Sammelbox (31) usw. am ZentralanschluB (25) bzw. am zentralen Fiihrungsgehause iiber 
Verbindungselemente (32) anschlieBbar ist. 

4. ZentralanschluB bzw. zentrales Fiihrungsgehause nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Leitungen im Schlauchpaket (23) 

25 und das AnschluBelement (29) direkt durch das Gehause (28) bis zu den Verbindungsele- 
menten (32) gefuhrt sind. 

5. ZentralanschluB bzw. zentrales Fiihrungsgehause nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Leitungen iiber weitere Verbin- 

30 dungselemente (32) am Gehause (28) anschlieBbar sind und die weiteren Verbindungsele- 
mente (32) sowie das AnschluBelement (29) iiber interne Verbindungsleitungen mit den Ver- 
bindungselementen (32) fiir die unterschiedlich anschlieBbaren Komponenten verbunden sind. 

6. ZentralanschluB bzw. zentrales Fiihrungsgehause nach einem oder mehreren der vor- 
35 hergehenden Anschliisse, dadurch gekennzeichnet, daB das AnschluBelement (29) derart am 
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Geh&use (28) des Zentralanschlusses (25) bzw. des zentralen FiihrungsgehSuses angeordnet 
ist» daB sich ein geradliniger Durchgang vom AnschluBelement (29) zu dem zugeh5rigen Ver- 
bindungselement (32) fiir die anschlieBbaren Komponenten ausbildet 

5 7. ZentralanschluB bzw. zentrales FiihrungsgehSuse nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dafi der Ftihrungsschlauch (30) und das 
AnschluBelement (29) sowie das dazugeh5rige Verbi^dungselement (32) derart ausgebildet 
sind, daB eine in dem Ftihrungsschlauch (30) eingezogene Drahtseele (36) fUr den Schweifi- 
draht (13) durchflihrbar ist 

10 

8. ZentralanschluB bzw. zentrales Fiihrungsgehause nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ftihrungsschlauch (30) direkt zur 
F5rderung des SchweiBdrahtes (13) ausgebildet ist. 

15 9. ZentralanschluB bzw. zentrales Fiihrungsgehause nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ftihrungsschlauch (30) und das 
Schlauchpaket (23) eine unterschiedliche L^ge aufweisen. 

10. ZentralanschluB bzw. zentrales Ftihrungsgeh^use nach einem oder mehreren der vor- 
20 hergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Leitungen des Schlauchpakets (23) 
und das AnschluBelement (29) durch das GehSuse (28) des Zentralanschlusses (25) bzw. das 
zentrale FuhrungsgehSuse durchgefuhrt sind und die Verbindungselemente (32) am Ende der 
Leitungen bevorzugt auBerhalb des Gehauses (28) angeordnet sind. 

25 11. Schlauchpaket mit zumindest einem ZentralanschluB bzw. einem zentralen Fuh- 

rungsgehause, bei dem unterschiedliche Leitungen, wie beispielsweise Gas-Versorgungslei- 
tungen. Kuhlleitungen, Stromversorgungsleitungen, Steuerleitungen, bevorzugt in einem 
Schutzmantel zusammengefaBt sind und an einem Geh^use des Zentralanschlusses bzw, des 
zentralen Fuhrungsgehauses fixiert sind, dadurch gekennzeichnet, daB am Gehause (28) des 

30 Zentralanschlusses (25) bzw. am zentralen Fuhrungsgehause ein weiteres AnschluBelement 
(29), insbesondere ein SchnellverschluB, angeordnet ist, an dem ein Ftihrungsschlauch (30) 
fur den SchweiBdraht (13) anschlieBbar ist. 

12. Schlauchpaket nach Anspruch 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB an einer oder beiden 
35 Seiten des Schlauchpaketes (23) ein ZentralanschluB (25) bzw. ein zentrales Ftihrungsgehause 
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angeordnet ist 

13. Schlauchpaket uach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Leitun- 
gen des Schlauchpaketes (23) gegeniiber dem Fiihrungsschlauch (30) fUr den SchweiBdraht 

5 (13) eine unterschiedliche Lange aufweisen. 

14. Schlauchpaket nach einem pder mehreren der Anspruche 1 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Leitungen des Schlauchpaketes (23) an eine Komponente, insbesondere an 
ein SchweiBgerat (1) oder eine SchweiBstromquelle (2), anschlieBbar sind, wogegen der Fuh- 

10 rungsschlauch (30) fiir den SchweiBdraht (13) an einer weiteren Komponente, insbesondere 
an ein Drahtvorschubgerilt (1 1), aiis.chlieBbar ist 

15. Schlauchpaket nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das AnschluBelement des Ftihrungsschlauches (30) oder der Drahtseele (36) in 

IS dem Ftthrungsschlauch (30), des Zentralanschlusses (2S) bzw. des zentralen Ftihmngsge- 

houses unabhlLngig vom AnschluBelement fur das Schlauchpaket (23) 15sbar ausgebildet ist. 

16. Schlauchpaket nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 1 bis IS, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB un Schlauchpaket (23) ein Lichfleiter fur eine serielle Dateniibertragung ange- 

20 ordnet ist 

17. Schlauchpaket nach einem oder mehreren der Anspruche 1 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Leitungen des Schlauchpakets (23) und das AnschluBelement (29) durch das 
Gehause (28) des Zentralanschlusses (25) bzw. das zentrale Fiihrungsgehause durchgefiihrt 

2S sind und die Verbindungselemente (32) zum Verbinden mit einer Komponente am Ende der 
Leitungen bevorzugt auBerhalb des Gehauses (28) angeordnet sind. 

18. Robotersystem, bei dem ein auf einem Roboter montiertes Werkzeug, insbesondere 
ein SchweiBbrenner, iiber Leitungen bzw. ein Schlauchpaket mit einem SchweiBgerat bzw. 

30 einer Stromquelle und/oder einem Drahtvorschubgerat verbunden ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zufuhrung von Leitungen im Schlauchpaket (23) oder von einzelnen Leitungen 
und die Zufiihrung des SchweiBdrahtes (13), insbesondere iiber einen Fiihrungsschlauch (30), 
in den Bereich eines SchweiBbrenners (10) voUstandig oder zumindest iiber einen Teilbereich 
getrennt erfolgt, wobei die Trennung und/oder Zusammenfiigung der Leitungen mit der Lei- 

35 tung bzw. dem Fiihrungsschlauch (30) des SchweiBdrahtes (13) iiber einen ZentralanschluB 
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(25) bzw. ein zentrales FOhrungsgehause erfolgt ' 

19. Robotersystem nach Anspruch 18, dadurcb gekennzeichnet, daB am ScUauchpaket 
(23) ein ZentralanschluB (25) bzw. ein zentrales FUhrungsgeh^use gem^ den Anspriichen 1 

5 bis 17 angeordnet ist und der Schweifibrenner (10) bevorzugt mit dem ZentralanschluB (25) 
bzw. mit dem zentralen Fiihrungsgehause verbunden ist, wobei ein FOhrungsschlauch (30) fiir 
den SchweiBdraht (13) unabhBngig vom Schlauchpaket (23), in dem weitere Leitungen fiir 
den Schweifibrenner (23) ttber einen Schutzmantel (24) zusammengefaBt sind, mit dem Zen- 
tralanschluB (25) bzw. dem zentralen FiihrungsgehSuse verbunden ist 

10 

20. Robotersystem nach Anspruch 18 Oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB am gegen- 
tiberliegenden Ende des Werkzeuges (40) die Leitungen im Schutzmantel (24) des Schlauch- 
paketes (23) an eine Komponente, insbesondere an ein SchweiBger^t (1) bzw. eine Schweifi- 
stromquelle (2), anschlieBbar sind, wogegen der Fiihrungsschlauch (30) fur den SchweiBdraht 

15 (13) an eine weitere distanzierte Komponente, insbesondere an ein Drahtvorschubgerat (11), 
anschlieBbar ist. 

21. Robotersystem nach einem oder mehreren der Ansprflche 18 bis 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schlauchpaket (23) und der Fuhrungsschlauch (30) an einer Sammelbox 

20 (31) bevorzugt iiber einen ZentralanschluB (25) bzw. ein zentrales Fuhrungsgehause an- 
schlieBbar sind. 

22. Robotersystem nach einem oder mehreren der Ansprtiche 18 bis 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB von der Sammelbox (31) einzelne unabhangige Leitungen oder ein Schlauchpa- 

25 ket (23) und/oder ein Fiihrungsschlauch (30) zu einer oder mehreren Komponenten fiihren. 

23. Robotersystem nach einem oder mehreren der Anspriiche 18 bis 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sammelbox (31) am Roboter (39) montiert ist und die weiteren Komponen- 
ten vom Roboter (39) distanziert sind. 

30 

24. Robotersystem nach einem oder mehreren der Anspriiche 18 bis 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Datenaustausch zwischen den einzelnen Komponenten, insbesondere zwi- 
schen dem Roboter (39), dem SchweiBgerat (1), dem Schweifibrenner (19) und eventuell der 
Sammelbox (31) iiber einen seriellen Datenbus erfolgt. 

35 
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25. Robotersystem nach einem oder mehreren der Anspriiche 18 bis 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SchweiBIeitung (17) als Datentrager fBr den seriellen Datenbus fungiert. 

26. Sanunelsystem fiir ein Robotersystem, dadurch gekennzeichnet, daB am Roboter (39) 
erne Sammelbox (31) angeordnet ist, an der sSmtliche Leitungen, insbesondere Schlauchpa- 
kete (23) und/oder FiihrungsschlMuche (30), anschliefibar sind. 

27. Sanunelsystem nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daB in der Sammelbox 
(31) eine Auswertelogik und/oder eine Steuervorrichtung (47) angeordnet isL 

28. Sammelsystem nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, daB in der Sam- 
melbox (31) eine Antriebsvonichtung fur den SchweiBdraht (13) zur SchweiBdrahtforderung 
angeordnet ist 



15 29. Sanunelsystem nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sammelbox (31) auf einem Roboter (39) montierbar ist. 

30. Sammelsystem nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an die Sammelbox (31) eine Steuervorrichtung (49) des Roboters (39) an- 
20 schlieBbar ist. 



10 



31. Sammelsystem nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sammelbox (31) fur einen seriellen Datenaustausch mit anderen Kompo- 
nenten, wie beispielsweise einer Steuervorrichtung (4) fur das SchweiBgerSt (1) und/oder dem 

25 Roboter (39) und/oder einem SchweiBbrenner (10), ausgebildet ist 

32. Sammelsystem nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 3 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drahtseele (36) fur den SchweiBdraht (13) und/oder der Fuhrungsschlauch 
(30) durch die Sammelbox (31) durchfuhrbar ist 

30 

33. Sammelsystem nach einem oder mehreren der Anspriiche 26 bis 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorratstronunel (14) des SchweiBdrahtes (13) vom Roboter (39) und der 
Sammelbox (3 1) distanziert angeordnet ist 



35 
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